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Liiketoiminnassa pystytään prosessien kehittämisellä ja tilan käytön suunnittelulla saa-
vuttamaan säästöjä, tehokkuutta ja parantunutta asiakaspalvelua. Toiminnasta pitäisi 
poistaa arvoa tuottamaton osa ja keskittyä arvoa lisäävään työhön, koska siitä asiakas 
maksaa. Kokonaisvaltaisella laatujohtamisella kehitetään prosesseja jatkuvalla paranta-
misella sekä osallistuttamalla henkilöstöä, tavoitteena taata asiakastyytyväisyys. Toimin-
nan mittaamisella voidaan esittää nykytilaa, tunnistaa kehitettäviä kohteita sekä asettaa 
tavoitteita toiminnalle, jolloin työntekijät näkevät oman työnsä tuloksia. Valmistustapa 
on yrityksen oma valinta tuotteiden valmistamiselle, johon voivat vaikuttaa myös tuotteen 
tai prosessin ominaisuudet ja rajoitteet. Tällä on vaikutusta tuotannon läpimenoaikaan 
tilauksen hyväksynnän jälkeen. Sitä voidaan lyhentää varastojen avulla, jotka lisäävät 
kuitenkin kustannuksia. Lähettämö on vastuussa siitä, että tilaukset toimitetaan ajallaan 
ja laadullisesti oikeina. Tämän työn tavoitteena on kohdeyrityksen lähettämön toiminnan 
tehostaminen ja toimitusaikaan liittyvän asiakaslupauksen takaaminen jatkossakin. 
Tutkimus on toteutettu konstruktiivisena tutkimuksena, jonka tarkoituksena on luoda 
konstruktio eli ratkaisu ongelmaan, kokeilla sen toimivuutta ja yhdistää se teoriaan. Tä-
män työn ratkaisuehdotus esitetään asiantuntijaryhmälle, eikä sitä kokeilla käytännössä. 
Työn teorian aihealueina ovat toiminnanohjaus, laatuprosessi ja logistiikka, joista on va-
littu lähettämön kehittämistä tukevat kokonaisuudet. Tutkimusta toteutettiin havainnoi-
malla lähettämön toimintaa kokonaisuudessaan sekä siinä olevaa hukkaa ja virhealttiutta. 
Työntekijät hoitavat lähettämössä tilaukset kokonaisuudessaan, jolloin syntyy eniten huk-
kaa varaston ja kokoonpanopisteen välisessä jatkuvassa liikkeessä. Nykyinen toiminta-
malli pohjautuu lähes pelkästään tilaukselle kokoonpanoon, eikä varastojen potentiaalia 
hyödynnetä. Ratkaisuehdotuksen tukena on käytetty myös sekundääritietona toiminnan-
ohjausjärjestelmästä saatua tietoa lähettämön toiminnoista.  
Tutkimuksen ratkaisuehdotus on tehdä prosessiin kaksi vastuuroolia, keräily ja kokoon-
pano, jotka toimivat omina sekä toisia tukevina toimintoina. Tämän avulla turhaa liikettä 
saadaan pois. Varastoja on käytettävä tehokkaammin huomioiden tuotteiden koko ja kii-
reellisyys, jotta pystytään vähentämään prosessissa kuluvaa aikaa. Näitä toimenpiteitä tu-
kevat tilamuutokset sekä järjestelmäkehitys, jonka jälkeen on mahdollista tuoda muita 
teknisiä ratkaisuja toiminnan tueksi. Lähettämön toiminnan kehittämisessä on potentiaa-
lia ja asiantuntijat ovat vakuuttuneita ratkaisuehdotuksen vaikutuksesta ajalliseen tehos-
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Savings, efficiency and better customer service can be achieved on the business by pro-
cess development and space planning. Non-value adding parts should be deleted on the 
operations and focus should be on value adding work, because customer is paying for 
that. Processes will be developed with total quality management, which consists of con-
tinuous improvement and employee involvement, and target is to guarantee customer sat-
isfaction. The current state can be shown by measuring operations. There can be identified 
objects for development and after that targets can be set for operations. This shows the 
results of work to employees. Manufacturing method choice is made by company to man-
ufacture products, which can be affected by product or process elements and limitations. 
This affects to turnaround time after accepting the order. It can be shorten with storage, 
which however will increase expenses. Dispatch department is responsible for forwarding 
orders on time and in perfect condition. The target of this thesis is to increase efficiency 
of subject company and guarantee the promise of the delivery time for customers. 
This research has been made as a constructive research, purpose which is to create a con-
struction, in other words solution to the problem, test it in practice and connect to the 
theory. Proposed solution will be shown to the group of specialists, but will not be tested 
in practice in the factory. Theory of this thesis is made of operation management, quality 
process and logistics. Areas which support development of dispatch department has been 
selected from topics. This research has been made by observing operations of dispatch 
department as a whole and also waste and errors of the process. Employees are processing 
orders by themselves, which creates most of the waste while moving between warehouse 
and assembly point all the time. Current operations are based on assembly-to-order man-
ufacturing and potential of warehouse has not been exploited. Secondary data from en-
terprise resource planning system of dispatch department’s operations has been used as 
support of proposed solution. 
Proposed solution of this research is to create two responsible roles, picking and assem-
bling, which are operating separately but supporting each other. This helps to decrease 
unnecessary movement. Storage must be used more efficiently taking into account size 
and urgency of products, which can decrease operation time on the process. These 
measures are supported with space changes and development of systems, which can be 
afterwards supported by other technical solutions. There is potential to develop operations 
of dispatch department and specialists are satisfied of effects to intensify operations as in 
proposed solution. Without big investments operations can be intensified with implemen-
tation of proposed solution. 
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LYHENTEET JA MERKINNÄT 
ATO Assembly-To-Order on valmistustapa, jossa tuotteet kootaan tilaus-
kohtaisiksi. 
 
BPM Business Process Management tarkoittaa liiketoimintaprosessien 
hallintaa. 
 
EDI Electronic Data Interchange on sähköistä datan siirtoa järjestelmien 
välillä. 
 
ERP Enterprise Resource Planning tarkoittaa toiminnanohjausjärjestel-
mää. 
 
ETO Engineer-To-Order valmistustavassa lopputuote suunnitellaan asiak-
kaalle alusta asti hänen määritelmiensä mukaan. 
 
MRP Material Requirement Planning tarkoittaa materiaalitarvesuunnitte-
lua. 
 
MTO Make-To-Order on tilausohjautuvaa valmistamista. 
 
MTS Make-To-Stock on varastoon valmistamista. 
 
OFR Order Fill Rate on mittari, joka kuvaa tilausten täyttöastetta suoraan 
varastosta. 
 
OPP Order Penetration Point on hetki, jossa tuote linkittyy tilaukseen. 
 
OTD On-Time Delivery mittarilla kuvataan ajallaan olevien toimitusten 
osuutta. 
 
PDSA Plan-Do-Study-Act on neljävaiheinen jatkuvan kehittämisen malli, 
suunittelu-, toteutus-, arviointi- ja käyttöönottovaiheilla. 
 
Pk-yritys Pieni ja keskisuuri yritys, jonka liikevaihto alle 50 miljoonaa euroa, 
taseen loppusumma alle 43 miljoonaa euroa ja henkilöstöä alle 250 
henkilöä. 
 
SPC Statistical Process Control on tilastollista prosessin hallintaa proses-
sista saatavan datan perusteella. 
 
TQM Total Quality Management tarkoittaa kokonaisvaltaista laatujohta-
mista, jonka tavoitteena on asiakastyytyväisyyden takaaminen. 
 
WMS Warehouse Management System tarkoittaa omaa varastonhallintajär-
jestemää, joka on erillään toiminnanohjausjärjestelmästä. 
 
XML Extensible Markup Language on kahden eri järjestelmän välillä kom-
munikoiva yhteinen kieli. 
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1. JOHDANTO 
Suomalaisten yritysten logistiikkakustannukset olivat 13,9 prosenttia liikevaihdosta 
vuonna 2015. Suurin yksittäinen kustannuslaji olivat 5,3 prosentin osuudella kuljetuskus-
tannukset, jonka jälkeen olivat 4,5 prosentilla varastoon sitoutunut pääoma ja kahden pro-
sentin osuudella varastointikustannukset. (Solakivi et al. 2016, s. 16) Varastot ovat oleel-
linen osa liiketoimintaa niin toiminnassa kuin myös asiakastyytyväisyyden osalta 
(Stevenson 2012, s. 556). Varastonhallinta on myös varastojen lisäksi enimmäkseen yri-
tysten itsehoitamia (Solakivi et al. 2016, s. 73). Varastointikustannukset sekä niihin si-
toutuneen pääoman arvon odotetaan enimmäkseen laskevan jatkossa (Solakivi et al. 2016, 
s. 104–105). Tulevaisuuden varastot ovat yrityksen viimeisiä tuotantopisteitä, joita voi-
daan kutsua logistiikkakeskuksiksi. Niiltä vaaditaan entistä enemmän kannattavuutta ja 
lisäarvoa lisäten samalla kierrätettävyyttä ja huollettavuutta. (Lukkari 2017) Suomalais-
ten yritysten varastoja kehittämällä on mahdollista luoda säästöjä, mutta samalla nykyai-
kaistaa sekä vastata yrityksen ja asiakkaiden tarpeisiin. 
1.1 Tutkimuksen tausta ja merkitys 
Tässä tutkimuksessa tarkastellaan suomalaisen metallialan valmistavan teollisuuden yh-
den tehtaan lähettämön toimintaan. Yritys on kokoluokaltaan pieni ja keskisuuri yritys 
(pk-yritys), jonka määritelmä täyttyy, kun yrityksen liikevaihto on alle 50 miljoonaa eu-
roa tai taseen loppusumma 43 miljoonaa euroa ja sen henkilöstön määrä on enintään 249 
henkilöä. Kohdeyritys on omassa markkinassaan maailman johtava toimittaja ja se val-
mistaa kahta tuotebrändiä. Yrityksen lähettämössä yhdistetään kahden tehtaan lähtevät 
tuotteet, jota tuetaan valmiiden ja puolivalmiiden tuotteiden varastoinnilla, tilausten ke-
räilyllä ja pakkaamisella sekä kuljetusten tilaamisella. Sen vastuulle kuuluu myös viimei-
nen loppukokoonpanovaihe, joka on oleellinen osa prosessia, koska tässä vaiheessa val-
mis tuote saa sen toimivuudelle tilauskohtaisen kriittisen komponentin, manuaalisen tai 
sähköisen säätimen, sekä tuote- ja brändikohtaisen tunnisteen. Tuotteita valmistetaan ko-
koonpanossa pääasiassa suoraan tilauksille, mutta myös kapasiteetin vapauduttua varas-
toon. Asiakkaille voidaan kokoonpanna räätälöityjä lopputuotteita tai yrityksen kahta eri 
brändiä. Loppukokoonpano on jaettu lähettämössä vielä isojen, eli koneilla siirrettävien, 
ja pienien, käsin operoitavien, tuotteiden kokoonpanoon. Lähettämö vastaa myös sille 
saapuvista tuotteista sekä tuotteiden varastoinnista. 
Pienet yritykset ovat ketterämpiä kuin suuret yritykset muokkaamaan, käsittelemään ja 
vahvistamaan tilauksia, keräilemään ja kokoamaan niitä sekä välittämään tietoa asiak-
kaalle. Asiakkaalle toimittamisessa tärkeimpänä ominaisuutena pidetäänkin nopeutta. 
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(Solakivi et al. 2016, s. 122) Tämän tutkimuksen yrityksellä on asiakaslupaus eri tuotteille 
vaihdellen kolmen päivän ja kahden viikon välillä riippuen tuotteen ABC-luokituksesta, 
joten lähettämön prosessien on tuettava tätä tavoitetta. Yrityksessä luokitusta käytetään 
kuvastamaan tuotteen toimitusaikalupausta ja asiakaskohtaisuutta, jolloin A-luokan tuot-
teet ovat nopeimmalla toimitusajalla lähetettäviä ja C-luokan tuotteet täysin asiakasrää-
tälöityjä. Asiakastyytyväisyyttä pidetään yllä pysymällä näissä lupausajoissa, joihin py-
ritään tuotannon, varastoinnin ja toimitusketjun suunnittelun avulla. Lupausaikoihin 
pääsemättömyys heikentää yrityksen kuvaa asiakkaiden näkökulmasta ja pahimmassa ta-
pauksessa voi heikentää sen kilpailukykyä, jos asiakas päätyy valitsemaan kilpailijan 
tuotteita paremman palvelun toivossa. Lähettämöllä on tärkeä rooli toimitusten onnistu-
misessa, koska se huolehtii tuotteiden varastoinnista, kokoaa ja pakkaa asiakkaan tilauk-
sen sekä lähettää sen asiakkaalle. Prosessilla on suora vaikutus siihen millaisena, miten 
ja milloin asiakas saa tilauksensa, joka vaikuttaa asiakastyytyväisyyteen. 
Yrityksen johto havahtui lähettämön haasteisiin kasvaneiden palvelupoikkeamien myötä, 
jotka johtuivat epäonnistuneista toimituksista. Näitä syntyy esimerkiksi väärien ja puut-
teellisten tuotteiden sekä väärien määrien lähettämisestä, väärin asennetuista lisäosista 
sekä väärien lisäosien asennuksesta. Nämä virheet syntyvät suurimmaksi osaksi lähettä-
mötyöntekijöiden virheistä, mutta osittain myös puutteellisista tai epäselvistä esitiedoista. 
Vaikka virheet ovat olleet useimmiten inhimillisiä, on niille pyrittävä tekemään jotain 
asiakastyytyväisyyden takaamiseksi. Yrityksen tavoitteiden asettamisessa on määritelty 
vuoden 2018 tavoitteeksi 20 prosentin vähennys palvelupoikkeamissa. Tähän tavoittee-
seen pääsyä pyritään edesauttamaan tämän tutkimuksen avulla sekä samaan aikaan edis-
tämään lähettämön toiminnan laadun parantumista kokonaisuudessaan.  
1.2 Tutkimusongelma, tutkimuksen tavoite ja rajaus 
Yrityksen toimintaa pyritään kehittämään tehokkaammaksi. Tämän hetken toiminta on 
hyvin työntekijälähtöistä ja toiminta on muovautunut ajansaatossa, eikä sitä ole kehitetty 
järjestelmällisesti, jolloin prosessissa tehdään ylimääräistä arvoa tuottamatonta työtä. 
Toiminta pohjautuu vahvasti työntekijöiden omaan tietoon sekä vakiintuneisiin käytän-
teisiin. Esimerkiksi uusi työntekijä tarvitsee aluksi suhteellisen paljon perehdytystä, jotta 
pystyy työskentelemään tehokkaasti tai ollenkaan itsenäisesti. Tiedon oleminen yksittäi-
sillä henkilöillä sen sijaan, että esimerkiksi järjestelmä antaisi tämän tiedon automaatti-
sesti, altistaa suuressa kuvassa työntekijät virheiden tekemiselle. Toiminnan uudistami-
sen kautta on tarkoituksena toiminnan hukan vähentäminen ja prosessien tehostaminen, 
mikä mahdollistaa nopeamman läpimenoajan ja resurssien käytön muissa toiminnoissa. 
Prosesseja pyritään samalla selkeyttämään ja kehittämään siten, että tuotteiden toimitus-
ten asiakaslupaus sekä palvelupoikkeamien vähentymisen tavoite toteutuu.  
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Tämän työn päätutkimuskysymys on ”kuinka yrityksen lähettämön toimintaa voidaan ke-
hittää asiakaslupauksen takaamiseksi?”. Tämä kysymys pureutuu hyvin tutkimuksen tar-
koitukseen ja vastaa myös sen tavoitteeseen toiminnan ajallisesta kehittämisestä. Tutki-
muksen apututkimuskysymykset ovat:  
 Miten lähettämötyöntekijän työtehtäviä pitäisi järjestellä toiminnan kehittämisen 
tukemiseksi?  
 Kuinka yrityksen nykyisiä tiloja voidaan hyödyntää mahdollisimman tehok-
kaasti? 
 Miten lähettämön toiminnan laatua parannetaan? 
 Mitkä ovat lähettämön kehittämisen vaikutukset toiminnalle? 
Nämä kysymykset tukevat työn rakennetta sekä päätutkimuskysymystä pienempinä ko-
konaisuuksina, joita ovat prosessit, tilat, layout, laatu ja vaikutukset. Kysymyksiin vas-
taamalla tutkimuksessa luodaan kehitysehdotus, johon sisältyy toimia, joilla toimintaa 
voidaan kehittää.   
Tutkimuksen tuloksena yritys odottaa saavansa ratkaisuehdotuksen lähettämön toiminnan 
kehittämiseksi. Eri kehitysvaihtoehtoja tutkitaan ja innovoidaan tutkimuksen aikana. Kun 
potentiaalisia vaihtoehtoja havaitaan, arvioidaan niitä osana yrityksen prosesseja. Näistä 
parhaiten sopivat valitaan itse kehitysehdotukseen, jolla pyritään vastaamaan yrityksen 
haluun lähettämön kehittämiseksi. Kehitysehdotusta arvioidaan yrityksen sisällä ja sen 
pohjalta pyritään toteuttamaan vähintään yksi kehitystoimenpide. Valittu toimenpide voi 
olla kehitysehdotus sellaisenaan, erikseen valittu osa siitä tai muu hyväksi koettu ratkaisu. 
Tämä voi olla käytännön kehittämistä, toiminnanohjausjärjestelmän (Enterprise Re-
source Planning, ERP) kehittämistä tai jopa uusia teknologisia ratkaisuja. Tuloksena yri-
tys haluaa lähettämön toiminnan tehostuvan jollain tapaa, jotta asiakkaille luvattuun toi-
mitusaikalupaukseen päästään jatkossakin.  
Työtä on rajattu myös tutkittavan asian osalta. Tämä tutkimus luo ainoastaan kehityseh-
dotuksen toiminnan kehittämiseksi, eikä sitä kokeilla käytännön tasolla. Yritys voi jäl-
keenpäin päättää ottaa käyttöönsä kehitysehdotuksen tai jonkin sen osan, mutta sen toi-
mivuuden tutkiminen on toisen tutkimustyön tehtävä. Tässä työssä esitettävää kehityseh-
dotusta ja sen käyttöönotettavuutta arvioidaan yrityksen asiantuntijaryhmässä. Fyysinen 
rajaus tälle työlle on tutkimisen rajaaminen yrityksen yhteen tehtaaseen, jolloin tarkastel-
tavana on vain yksi konkreettinen tehdastila. Siihen vaikuttaa muista tehtaista tulevat ma-
teriaalivirrat, jotka huomioidaan työssä, mutta niiden tuotantotilat sekä materiaali- ja in-
formaatiovirrat jätetään tämän työn ulkopuolelle. Valmistusprosessissa tämä työ alkaa 
siitä hetkestä, kun puolivalmiit tuotteet ovat valmiita. Näistä tuotteista puuttuu ainoastaan 
lähettämössä tehtävä viimeinen kokoonpanovaihe. Jakeluprosessissa tämä työ päättyy sii-
hen, kun asiakastilaukset poistuvat yrityksen tiloista.  
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1.3 Tutkimusmenetelmät 
Tutkimussuunnitelma on yleinen suunnitelma siitä, kuinka vastataan tutkimuskysymyk-
siin. Siinä on selkeät tavoitteet tutkimuskysymysten pohjalta sekä määritelty tiedonke-
ruun lähteitä sekä tutkimuksen rajoitteita. Näille valinnoille on oltava myös perustellut 
syyt. Tiedonkeruun ja menetelmien valintoja tuetaan viiden tutkimuksen lähestymistavan 
kautta, jotka ovat ajallinen ulottuvuus, tutkimusvalinta, tutkimusstrategia, tutkimukseen 
lähestyminen ja filosofia. (Saunders et al. 2009, s. 136–137) Tätä on havainnoitu sipuli-
mallina, jonka eri vaiheita on käytetty tämän tutkimuksen eri tutkimusmenetelmällisten 
valintojen lähtökohtana. Tämä malli on esitetty kuvassa 1. 
 
Kuva 1. Tutkimusmenetelmään vaikuttavat tekijät sipulimallina. (Mukaillen Saun-
ders et al. 2009, s. 136) 
Realismi kuvastaa filosofiana faktatiedon hankintaa aiheesta ja sitä kautta aiheen ymmär-
rystä. Tutkijan näkemys todellisuudesta on objektiivinen ja irrallaan ihmisten ajatuksista 
sekä uskomuksista. Havaittavat ilmiöt tuottavat uskottavaa tietoa, jonka pohjalta tutki-
musmenetelmän tulee sopia aihealueeseen määrällisesti ja laadullisesti. Interpretivismi 
puolestaan on subjektiivinen ja huomioi sosiaaliset ilmiöt ja konstruktiot. Tiedolla on 
subjektiiviset ja motivoivat merkitykset ja sitä saadaan näytteistä, perusteellisista tutki-
muksista ja laadullisesti. (Saunders et al. 2009, s. 114–119) Tämä tutkimus pohjautuukin 
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näihin kahteen tieteenfilosofian alaan, sillä työssä pyritään luomaan teorian pohjalta rat-
kaisuja, mutta samaan aikaan ollaan läsnä toiminnan kehittämisessä ja huomioidaan hen-
kilöstön näkemykset kehittämisestä sekä käytännön havainnot nykytilasta. Samalla täy-
tyy ottaa huomioon ympäristön luomia rajoitteita, jotka eivät välttämättä ilmene teoriassa.  
Lähestymiseen tutkimuksessa ovat vaihtoehtoina induktiivinen ja deduktiivinen tutki-
mus. Induktiivisessa lähestymistavassa kerätään itse tietoa ja dataa, jonka analyysin poh-
jalta luodaan uutta teoriaa, kun taas deduktiivisessa kehitetään teoriaa ja kokeillaan sen 
toimivuutta. (Saunders et al. 2009, s. 124) Tämä tutkimus on lähempänä induktiivista 
lähestymistapaa, koska käytännön ongelmaa pyritään hahmottamaan ja luomaan tähän 
ratkaisu. Teoriaa käytetään työssä tukena, mutta suoranaisesti uutta teoriaa ei luoda, joten 
työssä on myös deduktiivisia piirteitä.  
Tutkimusstrategiaa määrittelevät tutkimuskysymykset, tutkimuksen tavoitteet, olemassa 
olevan tiedon laajuus sekä käytettävissä oleva aika ja resurssit. Tapaustutkimuksessa tar-
kastellaan empiirisesti tiettyä nykyajan ilmiötä todellisessa ympäristössä käyttäen useita 
tiedon lähteitä. Tiedonkeruutekniikkana on useita vaihtoehtoja, esimerkiksi haastattelut, 
havainnointi, dokumentointi ja kyselyt, joista voidaan käyttää monia samassa tutkimuk-
sessa. Yksittäistä tapausta tarkastellaan, kun kyseessä on kriittinen, äärimmäinen tai ai-
nutlaatuinen tapaus tai kun on mahdollista päästä havainnoimaan ja analysoimaan il-
miötä, jota harvat ovat aiemmin harkinneet. (Saunders et al. 2009, s. 141–146) Tässä 
työssä tarkastellaan yksittäistä tapausta, jota pyritään tutkimaan eri menetelmillä. Tapaus 
on sinänsä ainutlaatuinen, koska tarkastellaan yrityksen toimintoja tietyssä ympäristössä, 
mutta samaan aikaan on muistettava, että samanlaisten haasteiden parissa toimivat myös 
muut yritykset. Tämän pohjalta tässä tutkimuksessa on käytetty tapaustutkimuksen piir-
teiden lisäksi konstruktiivisen tutkimuksen piirteitä. 
Konstruktiivinen tutkimus tarkoittaa ongelman ratkaisua organisaatioiden toimintatapa- 
ja mallikonstruktioiden avulla, joilla luodaan ratkaisuja tiettyihin ongelmiin. Tutkimus-
prosessissa täytyy tunnistaa käytännön ongelma, jolla on tieteellisen tutkimuksen poten-
tiaalia. Aiheeseen perehtymisen ja hankitun ymmärryksen avulla luodaan tai innovoidaan 
konstruktio eli ratkaisuehdotus. Sen toimivuus pitää havainnollistaa ja yhdistää teoreetti-
seen aineistoon sekä arvioida käytettävyyttä laajemmin. Konstruktiivisen tutkimuksen 
perusta on innovointivaihe ja sen testaaminen tapahtuu usein vasta jälkikäteen. (Kasanen 
et al. 1993) Kuvassa 2 on esitelty tämän tutkimuksen konstruktiiviset elementit.  
6 
 
Kuva 2. Konstruktiivisen tutkimuksen ominaisuudet tässä työssä. (Mukaillen Kasa-
nen et al. 1993) 
Käytännön ongelma tässä työssä on alkujaan yrityksen lähettämön palvelupoikkeamat ja 
tässä työssä tutkitaan lähettämön kykenemistä täyttämään ajallinen asiakaslupaus. Tälle 
tutkimukselle on syntynyt käytännön tarve ja tilaus ongelman ratkaisemiseksi. Konstruk-
tion eli ratkaisuehdotuksen tukena käytetään tieteellistä kirjallisuutta, josta on rajattu ai-
healueiksi toiminnanohjaus, laatuprosessi ja logistiikka. Näistä on valittu sellaiset tar-
kemmat aihealueet, jotka tukevat parhaiten työn tarkoitusta ja tavoitetta. Ne ovat toimin-
nan havainnoinnin ohella auttaneet laajentamaan ymmärrystä aiheesta. Teorian ja havain-
noinnin pohjalta on luotu ongelmaan ratkaisuehdotus, joka esitetään asiantuntijaryhmälle 
ja josta otetaan palautetta ja kommentteja vastaan. Tämä vastaa tässä tutkimuksessa työn 
toimivuuden kokeilemista, koska tässä työssä ei tarkastella konstruktion toimivuutta käy-
tännössä pitkällä aikavälillä. Ratkaisuehdotusta peilataan myös teoriaan ja sen antamiin 
suuntaviivoihin.   
Tutkimusvalinta on joko yksimenetelmäinen tai monimenetelmäinen, joita on vielä erik-
seen jaoteltu sen mukaan, onko käytetty useaa kvalitatiivista tai kvantitatiivista menetel-
mää samassa tutkimuksessa, vai onko näitä yhdistelty osana tutkimusta. Jos molempia 
menetelmiä on käytetty, voidaan näitä käsitellä erikseen tai tuloksia yhdistellä. (Saunders 
et al. 2009, s. 151–153) Tämä tutkimus ottaa huomioon sekä kvalitatiivista että kvantita-
tiivista tietoa ja huomioi näiden välisiä yhteyksiä, joten kyseessä on monimenetelmäinen 
yhdistelmätutkimus. Tähän liittyy triangulaatio, jolla tarkoitetaan eri tiedonkeruumene-
telmien käyttämistä yhdessä tutkimuksessa varmistaen tiedon oikeellisuuden (Saunders 
et al. 2009, s. 146).  
Ajallisuudella tarkoitetaan sitä, onko tutkimus pitkittäis- vai poikittaistutkimus. Pitkittäis-
tutkimus huomioi tutkimuksen tietyllä ajanjaksolla, jolloin huomioidaan muutos ja kehi-
tys. Poikittaistutkimus puolestaan tarkastelee ilmiötä tietyllä ajanhetkellä ja useat tapaus-
tutkimukset tehdään lyhyellä ajanjaksolla. (Saunders et al. 2009, s. 155) Näin on myös 
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tässä tutkimuksessa, jossa tarkastellaan nykytilaa ja luodaan sen pohjalta kehitysehdotus. 
Tässä tutkimuksessa ei huomioida kehitysvaihetta, joka tekisi tästä tutkimuksesta pitkit-
täistutkimuksen.  
Primääritiedolla tarkoitetaan uuden tiedon keruuta tiettyyn tarkoitukseen. Sekundääritieto 
puolestaan on jo kerättyä tietoa johonkin toiseen tarkoitukseen, ollen kuitenkin hyödylli-
nen tutkimuskysymysten vastausten tueksi. (Saunders et al. 2009, s. 256) Primääritietona 
tässä tutkimuksessa käytetään havainnointia, jolla pyritään tunnistamaan prosessin piir-
teitä. Sekundääritietona käytetään toiminnanohjausjärjestelmästä saatavia tietoja lähettä-
mön toiminnasta, lähetetyistä tuotteista ja niiden määrästä sekä palvelupoikkeamiin liit-
tyvää tietoa. Näiden lisäksi kuljetustilausjärjestelmästä saatavaa tietoa käytetään lähte-
vien määrien arviointiin. 
Havainnoinnilla pyritään saamaan selville, mitä ihmiset tekevät lähettämössä sekä vas-
taamaan tämän avulla tutkimuskysymyksiin ja tutkimuksen tavoitteisiin. Se voi olla sys-
temaattista, tallentamista, kuvailua, analyysejä ja ihmisten käytöksen tulkintaa, jolloin 
havainnoidaan osallisena tai strukturoidusti. Osallistava havainnointi voi olla pääasialli-
nen tutkimusmenetelmä, mutta myös yhdistettynä muihin. Siinä ollaan syvällä toimin-
nassa ja roolina voi olla täysin osallinen, täysin havainnoija, tarkkailija osallisena tai osal-
linen tarkkailijana. Näillä kuvastetaan sitä, kuinka osallistuva tutkija on itse prosessissa 
ja kuinka muiden tiedossa on tutkijan identiteetti. Osallisena havainnointi on laadullista, 
kun taas strukturoitu on numeerista ja huomio tapahtumien toistuvuuksia. Sen tarkoituk-
sena on kertoa, kuinka usein asiat tapahtuvat eikä miksi ne tapahtuvat. (Saunders et al. 
2009, s. 288–300) 
Tässä tutkimuksessa on käytetty osallisena havainnointia, sillä tutkimuksessa pyritään 
havaitsemaan ongelmakohtia, joita nykyiseen prosessiin liittyy. Tutkijan rooli on ollut 
tarkkailija osallisena, koska havainnoitsija ei ole itse ollut mukana työprosessissa, mutta 
työntekijöiden tiedossa on ollut hänen tutkijan rooli. Aluksi luodaan havainnoin kautta 
käsitys siitä, millainen koko prosessi itsessään on, miten ihmiset ylipäätään toimivat lä-
hettämössä sekä kuinka eri työntekijöiden toimintatapoja voidaan vertailla keskenään. 
Samalla havainnoidaan prosessissa olevia potentiaalisia kehityskohteita. Havainnointia 
tehtiin useampana päivänä, mutta se ei ollut systemaattista. Havainnoitavia kohteita olivat 
kaikki lähettämön prosessit ja laitteet sekä työntekijöiden toimenkuvat. Kirjaukset ha-
vainnoista keskusteluissa tai seurannoissa tehtiin sen yhteydessä muistiinpanomaisesti, 
jonka jälkeen niitä alettiin yhdistelemään ja jalostamaan tätä työtä varten. 
Havainnoinnin tukena käytetään sekundääritietoa ja siitä saatavia ohjearvoja. Tutkimuk-
sen osana on käytetty myös strukturoitua havainnointia, kun lähettämössä kellotettiin siir-
totyöhön, trukin nosto- ja laskutyöhön sekä kokoonpanoon kuluvaa aikaa muutamana 
kertana. Tätä ei kuitenkaan tehty systemaattisesti, koska kellottamisen haasteeksi muo-
dostui se, että vaihtelevuus itse prosessissa ja tuotteiden välillä tuloksissa oli suurta, joten 
ei pystytty saamaan täysin luotettavaa tietoa edes yhden tuoteryhmän tasolla. Näitä arvoja 
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on käytetty tässä tutkimuksessa kuitenkin osittain suunnittelun tukena kehitysehdotuksen 
teossa. Strukturoitua havainnointia ei ole käytetty tässä tutkimuksessa lähettämön toimin-
tojen suuren vaihtelevuuden takia, jolloin toistuvien piirteiden havainnointi olisi ollut hy-
vin haasteellista. 
1.4 Työn rakenne 
Luvussa 2 käydään läpi työn teoreettista taustaa, johon on valittu pääaiheiksi toiminnan-
ohjaus, laatuprosessi ja logistiikka. Toiminnanohjauksesta pureudutaan tilauksen vaiku-
tukseen valmistuksen ohjauksessa, sen yhteyttä prosesseihin ja layouttiin sekä toiminnan-
ohjausjärjestelmän näkyvyyttä toiminnassa. Laatuprosessista nostetaan esille kokonais-
valtainen laatujohtaminen sekä prosessien ja toimitusketjun laatu. Tässä työssä tutkittava 
lähettämö yhdistetään teoriaan logistiikan kautta, josta tutkitaan yrityksen logistiikan toi-
mintojen jakautumista yrityksen sisällä sekä näiden kehittämismahdollisuudet sekä oleel-
lisimmat mittarit, joita toiminnasta voidaan mitata. Lu 
Luvusta 3 alkaa työn empiirinen osuus, sillä se käsittelee kohdeyrityksen lähettämön ny-
kytilaa osana yrityksen muuta toimintaa ja valmistusprosessia. Luvussa syvennytään tar-
kemmin lähettämön nykyiseen ympäristöön ja prosesseihin sekä tarkastellaan toimin-
nassa syntyviä virheitä ja sitä, millainen on lähettämön tavoitetila yrityksen itsensä mie-
lestä sekä havainnoinnin perusteella tehdyillä havainnoilla. Luvussa 4 esitellään tämän 
tuon tulos, joka on ratkaisuehdotus yrityksen lähettämön kehittämiseksi vastaten samalla 
tutkimuskysymyksiin. Luvussa 5 arvioidaan työn toteutusta ja kehitysehdotuksen sovel-
tuvuutta käytännössä sekä esitellään jatkotutkimuskohteet ja -tarpeet.  
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2. KIRJALLISUUSKATSAUS 
2.1 Toiminnan kehittäminen toiminnanohjauksen avulla 
Tuotannossa voidaan saavuttaa kilpailuetua ajan ja joustavuuden avulla. Kustannukset 
jakautuvat tuotannossa valmistusmäärän ja monimuotoisuuden kesken. Joustava tehdas 
pystyy tuottamaan suuremman määrän eri tuotteita pienemmillä kustannuksilla kuin pe-
rinteiset, taaten jopa nopeammat vastausajat asiakkaalle. (Stalk 1988) Suunnittelemalla 
järjestelmiin, prosesseihin ja tuotteisiin uusia ratkaisuja voidaan edesauttaa joustavuuden 
saavuttamista (Simchi-Levi 2010, s. 14). Kun taas liiketoiminnasta pystytään vähentä-
mään ajankäyttöä, yrityksen kustannukset vähentyvät, laatu paranee ja pysytään lähellä 
asiakasta. Yksi keino tähän on suunnitella tehtaan layout, jolloin minimoimalla käsittelyä 
ja osien siirtelyä voidaan säästää aikaa. (Stalk 1988) Layout valinnassa ja suunnittelussa 
pitää huomioida kuitenkin muu toiminta (Slack et al. 2001, s. 198). 
2.1.1 Tilausten valmistustavan valinta 
Tuotannon ja toiminnan suunnitteluun on monia keinoja ja Stevenson (2012, s. 682) nos-
taa esille tilausten toteuttamistavan ja jaottelun tuotteiden asiakaskohtaisuuden perus-
teella. Krajewski et al. (2007, s. 131) tekee samaa jaottelua varastoinnin näkökulmasta ja 
Simchi-Levi (2010, s. 48–49) puolestaan joustavuuden ja asiakkaalle annettavan vastauk-
sen viiveen perusteella. Suunnitteluun vaikuttavia tekijöitä ovat markkinoiden osalta toi-
mitusaikavaatimukset, kysynnän vaihtelevuus, tilausmäärät, tuotevalikoima, kustomoin-
nin aste, tilauskoko ja tilausten toistuvuus. Tuotteissa tarkastellaan modulaarisuutta, kus-
tomointimahdollisuuksia, materiaaleja ja tuoterakennetta, kun taas tuotannossa keskity-
tään toimitusaikoihin, suunnitteluvaiheisiin, joustavuuteen ja pullonkauloihin. (Olhager 
2003) Tunnetuimmat jaottelutavat suunnittelussa ovat tilausohjautuva suunnittelu (En-
gineer-to-Order, ETO), tilausohjautuva valmistaminen (Make-to-Order, MTO), tilauk-
selle kokoonpano (Assemble-to-Order, ATO) ja varastoon valmistaminen (Make-to-
Stock, MTS) (Stevenson 2012, s. 682–683). 
Tilausohjautuvassa suunnittelussa asiakkaalle valmistetaan tuotteet täysin heidän määri-
telmien pohjalta, jolloin tilauksen toimitusaika voi olla merkittävän pitkä (Stevenson 
2012, s. 682). Tällöin asiakkaan tilaus toteutetaan suunnittelusta ja hankinnoista asti aina 
toimituksen asti asiakkaan toiveiden perusteella, jolloin tilausten voittajaominaisuuksia 
ovat muotoilu, toimitusnopeus ja joustavuus (Olhager 2003).  
Kun tuotteet valmistetaan tilauskohtaisesti, voidaan käyttää standardoituja ratkaisuja, 
lopputuotteen ollessa kuitenkin asiakaskohtainen. Tällöin toimitusaika on lyhempi kuin 
ETO-valmistuksessa, mutta kuitenkin pitkähkö. (Stevenson 2012, s. 682) Osasyy tälle on 
se, että tilaus valmistetaan vasta, kun asiakkaalta on saatu tilaus ja vahvistettu se (Simchi-
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Levi 2010, s. 49; Maheut et al. 2015, s. 141). Tällöin tuotannonsuunnittelua ei voida tehdä 
etukäteen ja ennustaminen on vaikeaa pienen kysynnän takia (Sen et al. 2000). Jos tilauk-
selle saatavat vaihtoehdot ovat rajattuja ja pitkät toimitusajat sallitaan, on MTO-valmistus 
hyvä ratkaisu. Tällöin keskitytään tehokkuudessa kustannusten vähentämiseen mittakaa-
vaedun avulla valmistuksessa ja jakelussa. (Simchi-Levi 2010, s. 50–51) MTO toimii kui-
tenkin myös, kun valmistusmäärät ovat pieniä, sillä tällöin pystytään kasvattamaan kus-
tomoinnin määrää (Krajewski et al. 2007, s. 131). Prosessit ovatkin valmistuksessa mo-
nimutkaisia eroavaisuuden takia (Krajewski et al. 2007, s.131), jolloin operatiivinen jous-
tavuus on matalaa (Simchi-Levi 2010, s. 50). Tällöin valmistusprosessin pitäisi olla jous-
tavaa asiakaskohtaisten tuotevariaatioiden mukauttamiseen toiminnassa (Krajewski et al. 
2007, s. 131). Kun tuotevariaatioita on laajasti, voidaan toteuttaa myös massakustomoin-
tia. Tilaukselle suoraan valmistaminen ei vaadi varastoja, jolloin ei synny varaston yllä-
pitokustannuksia. Kuitenkin tuotannon asennuskustannukset sekä monimutkaisuudenhal-
lintakustannukset voivat kasvaa, mikä voi nostaa lopputuotteen hintaa. (Maheut et al. 
2015, s. 140) Tilausohjautuvan tuotannon kilpailuetuja ovat korkea laatu, ajallaan toimi-
tus ja joustavuus (Krajewski et al. 2007, 132) sekä korkea kustomoinnin taso (Sen et al. 
2000), joka vaatii samalla toimitusketjuun joustavuutta kapasiteettisuunnittelussa ja aika-
tauluttamisessa (Maheut et al. 2015, s. 141) 
Tilauskohtaisessa kokoonpanossa tilaukset tehdään asiakaskohtaisiksi kokoonpanemalla 
varastossa olevia standardoituja tai modulaarisia komponentteja. (Stevenson 2012, s. 682) 
Tämä mahdollistaa nopean reagoinnin asiakastilauksiin pienillä lopputuotevarastoilla, ol-
len samalla keino massakustomoinnin toteutukselle (Zhou & Chao 2012). Toiminta on 
joustavaa ja reagointiaika nopeaa laajalle määrälle mahdollisia tuotekokonaisuuksia 
(Simchi-Levi 2010, s. 50–51). ATO luo mahdollisuuden valmistaa laajaa valikoimaa tuot-
teita, jopa vähäisellä osien ja komponenttien määrällä (Krajewski et al. 2007, s. 131), 
vaatien kuitenkin myös standardoituja osia valmistusta varten. Kokoonpanoa tehdään va-
rastoon ja tilausten pohjalta, sillä kysyntää pystytään ennustamaan ja siihen reagoimaan. 
(Sen et al. 2000) Kuitenkin tietty lykkääminen on myös tarpeen variaatioiden määrän 
ollessa korkea. Tuotantoa tehdään varastoon myös kokoonpanopisteiden tarpeita varten. 
(Krajewski et al. 2007, s. 131) Kilpailutekijöinä kokoonpanovalmistuksessa ovat variaa-
tioiden määrä, ja sen kautta parempi kustomointi, nopea toimitus sekä halpa hinta (Kra-
jewski et al. 2007, s. 132; Sen et al. 2000). 
Varastoon valmistamisessa tuotantoa tehdään ennusteiden perusteella ja tuotteita myy-
dään valmiiden tuotteiden varastosta, jolloin tilauksen toteuttamisaika on välitön (Steven-
son 2012, s. 683). Toimitukset ovat tällöin nopeita, mutta toiminta on joustamatonta, jol-
loin tehokkaat ennusteet ovat tärkeitä (Simchi-Levi 2010, s. 50). Tällainen toiminta on 
mahdollista standardoiduilla tai vähäisen kustomoinnin tuotteilla ja suurilla sekä vakailla 
volyymeillä (Krajewski et al. 2007, s. 131; Maheut et al. 2015, s. 140). Varastointi kus-
tannukset ovat tällöin korkeat, koska varastointitasoa pidetään korkeana puutetilan vält-
tämiseksi (Maheut et al. 2015, s.140), joka on keino riskiltä suojautumiseksi (Sen et al. 
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2000). Tuotantoa tehdään taloudellisissa erissä taaten alhaisimmat kustannukset, joten 
luodut tuotantoerät vaativat varastonhallintajärjestelmää, luoden lisäkustannuksia. En-
nusteiden pohjalta voidaan luoda toimiva tilausten toteuttamisstrategia, jossa huomioi-
daan esimerkiksi varastointitasot ja asiakkaiden palvelutaso. (Maheut et al. 2015, s. 140) 
Kustomoinnin taso on matala, mutta kilpailuetua haetaankin halvoista hinnoista ja nope-
asta toimituksesta (Sen et al. 2000) sekä vähäisten kustannusten operoinnista (Krajewski 
et al. 2007, s. 132). Kuvassa 3 on esiteltynä tilauksen valmistustavat toiminnan jousta-
vuuteen ja valmistusajan suhteen. 
 
Kuva 3. Valmistustavan vaikutus toiminnan joustavuuteen sekä asiakkaalle toimi-
tuksen nopeuteen. (Mukaillen Simchi-Levi 2010, s. 50; Olhager 2003) 
Tuotannon suunnittelua voidaan tarkastella myös tilauksen yhdistämispisteenä (Order 
Penetration Point, OPP), jolloin tietty tuote linkitetään tiettyyn tilaukseen. Tuotteen elin-
kaaressa OPP on aikaisimmassa vaiheessa ETO:ssa, jo suunnitteluvaiheessa, kun taas 
MTS:ssa tämä linkitys tehdään jo varastossa olevaan tuotteeseen. Tällä pisteellä tuotan-
non arvoketju jaetaan kahteen osaan, joten tuotannolle pitäisi tehdä suunnitelma ennen ja 
jälkeen tilauskytköksen. Ennen tilauskytköstä tapahtuvissa toimissa tulisi keskittyä kil-
pailun näkökulmasta kustannuksiin, tuottavuuteen, ennustamiseen sekä virtaviivaisiin 
prosesseihin ja OPP:n jälkeen tapahtuvassa nopeuteen sekä joustaviin prosesseihin. Sen 
sijaan markkinoilla menestyy ennen tilausta tehtävissä toimissa designilla ja jälkeisissä 
hinnalla, ja molemmissa tärkeässä roolissa ovat laatu ja ajallaan tehtävä toimitus. Toi-
minnassa tulisi keskittyäkin ennen tilausta tuotteeseen ja jälkeen prosesseihin, mutta laa-
dussa keskityttäisiin puolestaan päinvastoin. Mikäli tilauksen linkittämistä siirretään, 
ovat vaikutukset eteenpäin siirryttäessä toimitusajan lyhentyminen, toimitusten luotetta-
vuus ja hinta. Taaksepäin siirryttäessä saatavia hyötyjä ovat tuotevalikoiman laajuus, va-
likoiman joustavuus ja laatu. (Olhager 2003) Tuotantokeskeisessä strategiassa on tarkoi-
tuksena massatuotanto ja sitä kautta mittakaavaedun kautta kustannusten väheneminen. 
Tuotekeskeinen tuotanto puolestaan pyrkii tuottamaan parempia tuotteita, joilla tehdään 
vaikutus asiakkaaseen. (Sen et al. 2000) 
12 
Toimitusketjua voidaan suunnitella myös ennuste- ja asiakastilausstrategian (Push-Pull-
Strategy) avulla. Ennustestrategiassa suunnittelu perustuu pitkäaikaisiin ennusteisiin ja 
asiakastilausstrategia on suoraan kysyntävetoinen, jolloin epävarmuus on myös suu-
rempi. (Simchi- Levi 2010, s. 36–38) Toiminta ei perustu täysin jompaankumpaan näistä 
strategioista, vaan ennemminkin ylävirrassa toiminta on ennustemaista ja alavirtaan asia-
kastilausmaista (Zhao et al. 2005). Yhdistetyllä mallilla voidaan minimoida varastointi-
kustannuksia ja ylläpitää asiakaspalvelutasoa, välttämällä kuitenkin varaston loppuminen 
(Kristianto 2009). Useimmiten yksittäiset vaiheet ovat ennusteiden ja loput ovat asiakas-
tilauksien mukaisia, näiden välille on myös vedetty raja, jolloin strategia vaihtuu. Tämä 
raja voi olla esimerkiksi kokoonpanovaihe ATO:ssa, jolloin komponentteja tehdään en-
nusteen mukaan, mutta kokoonpano tilausten pohjalta. Ennustevaiheet pyrkivät minimoi-
maan kustannukset ja asiakastilausvaiheet maksimoimaan palvelutason. (Simchi-Levi 
2010, s. 37–38) Näiden välinen raja voikin olla koordinoinnin kannalta keskeinen piste 
(Zhao et al. 2005).  
2.1.2 Prosessin ja layoutin suunnittelu 
Stevensonin (2012) mukaan prosessin valinnalla tarkoitetaan, kuinka tuotteiden valmis-
taminen organisoidaan ja sitä tehdään yhdessä kapasiteetin suunnittelun kanssa. Näihin 
vaikuttavat oleellisesti valmistettavien tuotteiden ominaisuudet, tekniset muutokset tuot-
teissa tai valmistusvälineissä sekä ennusteet. Prosessin valinta vaikuttaa puolestaan tiloi-
hin ja välineisiin, layouttiin ja työnkuvaan. Tuotekysynnällä on suuri vaikutus prosessin 
valintaan, ja sen keskeisiä tekijöitä ovat yrityksen tuotevariaatioiden määrä, joustavuuden 
tarve sekä valmistusmäärän suuruus. (Stevenson 2012, s. 23) Prosessin suunnittelun te-
hokkuuteen vaikuttavia päätöksiä ovat puolestaan prosessin rakenne, resurssien jousta-
vuus, asiakkaan osallistaminen, pääoman intensiteetti sekä muutosstrategia (Krajewski et 
al. 2007, s. 122). 
Heizer ja Render (2006, s. 256) esittävät, että prosessivalinta tehdään moninaisuuden ja 
valmistusmäärien perusteella. Ääripäinä mallissa ovat tuote- ja prosessikeskeinentoi-
minta, joka koostuu eri toiminnoista yrityksessä. (Heizer & Render 2006, s. 256) Muita 
prosessimalleja voidaan jakaa näiden kahden alle, sillä ne ovat keskeiset tekijät prosessin 
valinnassa. Vollmann et al. (2005, s. 10) mukaan tuotannon suunnitteluun vaikuttavat 
tuotteiden monimutkaisuus ja sitä myöten prosessiin käytettävä aika. Krajewski et al. 
(2007, s. 129) puolestaan nostavat esille prosessin rinnalla valmistusmäärän ja tuoteomi-
naisuudet, joihin liittyvät kustomoinnin aste ja kompleksisuus. 
Prosessilähtöistä toimintaa ovat projektit, työ- ja eräprosessi. Projektituotteet vievät pal-
jon aikaa ja tällöin ajoituksella on paljon merkitystä kustannuksiin (Vollman et al 2005, 
s. 11). Tuotteet ovat myös erillisiä ja todella kustomoituja ja saattavat muuttaa valmistus-
prosessia itsessään. Valmistusmäärät ovat kuitenkin pientä ja moninaisuus suurta, mutta 
jokaisella tehtävällä on selkeä alku- ja loppupiste. (Slack et al. 2001, s. 104–105) Työ-
prosessissa (job process) on suuri moninaisuus, mutta pienet valmistusmäärät (Stevenson 
13 
2012, s. 236; Krajewski et al. 2007, s. 130; Slack et al. 2001, s. 105). Se eroaa projekteista 
siten, että sen operointiresurssit ovat jaettuna muiden tuotteiden kanssa (Slack et al. 2001, 
s. 105) ja valmistusvälineet ovat yleisessä käytössä (Stevenson 2012, s. 236). Työproses-
sin joustavuuden avulla pyritään valmistamaan useita tuotteita merkittävä määrä (Kra-
jewski et al. 2007, s. 130). Eräprosessi (batch process) pystyy käsittelemään kohtalaisen 
määrän ja moninaisuuden tuotteita (Stevenson 2012, s. 237) ja siinä on vähemmän moni-
naisuutta kuin työprosessissa (Stevenson 2012, s. 237; Krajewski et al. 2007, s. 130; Slack 
et al. 2001, s. 105). Erässä valmistetaan useampaa kuin yhtä tuotetta tai osaa, ja kun yksi 
erä on valmis, toistetaan se uudestaan. Tämän takia valmistusmäärät ovat suurempia kuin 
työprosessissa. (Krajewski et al. 2007, s. 130; Slack et al. 2001, s. 106.) Eriä voidaan 
tehdä kokoonpanolinjaa varten tai valmistukseen ja ne voivat olla joko suuria tai pieniä 
(Krajewski et al. 2007, s. 130). Jos erät ovat suuria ja tuttuja prosessissa, voi eräprosessi 
olla hyvin toistuva (Slack et al. 2001, s. 105). 
Toistuvat prosessit ovat ominaisuuksiltaan prosessi- ja tuotekeskeisten välillä. Kokoon-
panolinja on perinteinen toistuva prosessi ja se käyttää moduuleita, jotka ovat aiemmin 
valmistettuja osia. (Heizer & Render 2006, s. 258) Tällöin valmistetaan samanlaisia tuot-
teita, osien hallinta on välttämätöntä ja hallinta tapahtuu lopputuotteiden perusteella 
(Vollmann et al. 2005, s. 11). Tuotteet ovat standardoituja ja voidaan operoida valmistus- 
tai kokoonpanolinjoilla (Stevenson 2012, s. 238). Linjaprosessi on tästä yksi muoto, jossa 
resurssit ovat tuotteen ympärillä. Prosessien välinen varastointi on vähäistä, mutta valmiit 
tuotteet voidaan valmistaa etukäteen varastoitavaksi. (Krajewski et al. 2007, s. 130) 
Massaprosessissa valmistusmäärät ovat suuria, mutta moninaisuus on kapeaa perustavan-
laatuisissa ominaisuuksissa. Mutta silti voidaan valmistaa esimerkiksi useaa tuhatta eri-
laista autoa, kunhan eri ominaisuudet eivät vaikuta perusprosessiin merkittävästi. Opera-
tiiviset tapahtumat ovat kuitenkin edelleen toistuvia ja ennakoitavia. (Slack et al. 2001, s. 
106) Voidaan puhua myös massakustomoinnista, joka on ketterää ja vähäkustanteista val-
mistusta asiakastarpeiden täydentämiseen. Tällöin standardoitujen ja suurien valmistus-
määrien tuotteiden hinnalla asiakas voi valikoida usean eri mallin välillä, joita on valmis-
tettu pienemmissä erissä. (Heizer & Render 2006, s. 260) 
Jatkuva prosessi tuottaa vielä suurempia määriä ja moninaisuus on hyvin vähäistä muihin 
prosesseihin verrattuna (Stevenson 2012, s. 238; Slack et al. 2001, s. 106). Tuotteet ovat 
hyvin standardoituja ja tarvikkeiden suhteen ei ole tarvetta joustavuudelle (Stevenson 
2012, s. 238). Prosessi voi olla myös niin jatkuva, että tuotteet ovat erottamattomia ja 
niitä valmistetaan jatkuvassa virrassa (Slack et al. 2001, s. 106). Virtaavassa prosessissa 
on mahdollisimman vähän osia ja se vie muita prosesseja vähemmän aikaa. Valmiiden 
tuotteiden välillä ei kulu ylimääräistä aikaa ja suurin kustannus ovat raaka-aineet. (Voll-
mann et al. 2005, s. 11) Useimmiten jatkuvassa virtausprosessissa päämateriaali kulkee 
pysähtymättä prosessin aikana, kunnes tuote on valmis. Prosessi kulkee kellon ympäri, 
jotta voidaan maksimoida käyttöaste ja välttää kalliit sulkemiset sekä käynnistykset. 
(Krajewski et al. 2007, s. 131) 
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Layoutilla tarkoitetaan henkilöiden, koneiden, osastojen, työpisteiden ja välineiden aset-
telua käytännössä, huomioiden erityisesti materiaalien liikkeen prosessien läpi sekä teh-
taan erilaiset prosessit (Stevenson 2012, s. 248; Krajewski et al. 2007, s. 312). Prosessin 
valinnan jälkeen täytyy valita käytettävä layoutmalli, johon vaikuttavat verkosto, käytet-
tävä teknologia ja työnkuva. Layoutin valintaa ei voida tehdä suoraan prosessityypin pe-
rusteella, vaan prosesseihin voivat sopia useat layoutit. (Slack et al. 2001, s. 184–186) 
Kuitenkin toiminta määrittelee vaatimukset layoutille (Krajewski et al. 2007, s. 314). 
Layoutvalinnat ovat merkittäviä, sillä niihin investoidaan rahaa ja työpanosta, ne vaativat 
pitkänajan sitoutumista ja niillä on erityinen vaikutus toiminnan kustannuksiin ja tehok-
kuuteen. Huomioitavia asioita suunnittelussa ovat valmistettavan tuotteen laadun säilyt-
täminen, työntekijöiden ja tilan tehokas käyttäminen, pullonkaulojen välttäminen, mate-
riaalikäsittelykustannusten minimointi ja työntekijöiden sekä materiaalien tarpeettoman 
liikkeen poistaminen. (Stevenson 2012, s. 248) 
Stevenson (2012) jakaa layotit toistuviin ja toistumattomiin, jolloin puhutaan myös tuote- 
ja prosessilayouteista, joista voidaan tehdä myös yhdistelmiä. Näiden lisäksi on olemassa 
kiinteän paikan (fixed position) layoutit sekä solulayoutit. (Stevenson 2012, s. 249–256) 
Samanlaista jaottelua ovat esittäneet myös Heizer & Render (2006, s. 349–359), Kra-
jewski et al. (2007, s. 314–316) sekä Slack et al. (2001, s. 187–195). Kuvassa 3 on esitelty 
layoutit prosessien rinnalla valmistettavan määrän ja sen monimuotoisuuden mukaan. 
 
Kuva 4. Prosessit valmistusmäärän ja tuotteiden monimuotoisuuden mukaan ja ja-
oteltuna eri layoutteihin. (Mukaillen Krajewski et al. 2007, s. 140; Heizer & 
Render 2006, s. 256; Slack et al. 2001, s. 187) 
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Toistumattomia prosesseja toteutetaan prosessilayouteilla, jotka on suunniteltu monimut-
kaisille, jatkumattomille ja epäsäännöllisille prosesseille (Stevenson 2012, s. 251). Näi-
den layout on suunniteltu toimintojen mukaan ja näihin organisoiduilla resursseilla jous-
tavassa virrassa toimivaksi (Krajewski et al. 2007, s. 314). Tällainen layout operoi pie-
nellä tuotantomäärällä, mutta suurella vaihtelevuudella, esimerkiksi eri tuotekokojen 
kanssa. Layout on hyvin joustava työvoiman ja välineiden suhteen ja yhden koneen käyt-
tökatko ei pysäytä koko prosessia. Prosessilayoutissa tuote tai tilaus valmistetaan siten, 
että se kulkee eri valmistusvaiheissa osastojen välillä. Tällainen toimii hyvin pienien erien 
tai osien valmistuksessa. (Heizer & Render 2006, s. 349) ja silloin kun kysyntä ei ole 
tarpeeksi suurta tai ennustettavaa (Krajewski et al. 2007, s. 315). Tuote kulkee tällöin 
reittiä prosessista toiseen sen tarpeiden mukaan, jolloin eri tuotteilla voi olla erilaiset rei-
tit. Tämä voi tehdä prosesseista monimutkaisia, mutta samanlaiset prosessit on kuitenkin 
sijoitettu lähekkäin toisiaan. (Slack et al. 2001, s. 188) Monimutkaisuus luo työntekijöille 
suuremman tarpeen osaamiselle sekä vie luonnollisesti enemmän aikaa koko prosessilta. 
Erittäin tärkeää prosessin suunnittelussa on järjestää osastot siten, että kuljettu matka on 
mahdollisimman pieni ja siirrettävien erien määrä on pieni tietyssä ajassa. (Heizer & Ren-
der 2006, s. 349)  
Toistuvat eli tuoteprosessit tavoittelevat nopeata virtausta suurelle määrälle tuotteita, jol-
loin tuotteet ja prosessit ovat standardoituja. Toiminnan on oltava suurimmaksi osaksi 
standardoitua, jotta toistuvuuden hyödyt on saavutettavissa. (Stevenson 2012, s. 249) 
Tuotteiden vaihtelevuus on matalaa (Heizer & Render 2006, s. 358) ja tuotteiden virtai-
suus on selkeää, ennustettavaa ja helppoa hallita (Slack et al. 2001, s. 191). Tällaisessa 
linjavirtaisessa layoutissa resurssit sijoitetaan tuotteen ympärille sekä osastot tai työpis-
teet virtaviivaisesti. (Krajewski et al. 2007, s. 315). Layout on tällöin aikaperusteinen 
vähentäen käsittelyä ja siirtelyä (Stalk 1988). Ympäristönä voi olla joko tuotanto- tai 
asennuslinja (Stevenson 2012, s. 249; Krajewski et al. 2007, s. 315; Heizer & Render 
2006, s. 358). Layout voi olla suoran linjan sijaan muodoltaan myös L:n, O:n, S:n tai U:n 
muotoinen (Krajewski et al. 2007, s. 315). Esimerkiksi U:n muotoinen linjasto vie puolet 
vähemmän tilaa kuin lineaarinen, lisää työntekijöiden kommunikointia ja työn moniulot-
teisuutta, sekä vähentää materiaalin käsittelyä (Stevenson 2012, s. 250–251). U-linjastoon 
siirtyminen ei takaa automaattisesti tehokkuuden kasvua ja säästöjä, mutta toimiessaan 
voi tuoda merkittävää tehokkuutta (Aase et al. 2004). U-linjastoa käytetään myös solu-
layouteissa, jossa koneet ja henkilöstö on järjestetty yhdeksi ryhmäksi yhden tuotteen 
valmistamiseksi yhdellä pisteellä (Heizer & Render 2006, s. 354–355). Solut ovat pie-
noismalleja tuotantolinjoista (Stevenson 2012, s. 253). 
Layoutit voivat olla kuitenkin myös prosessi- ja tuotelayoutin yhdistelmiä eli hybridi-
layouteja. Näitä käytetään erityisesti, kun valmistuksessa on sekä tuotanto- että asennus-
prosesseja ja pyritään saamaan joustavuutta (Krajewski et al. 2007, s. 315–316). Proses-
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silayouteista pyritään pääsemään pois saadakseen tuotelayouttien hyötyä. Parhaimmil-
laan layout ja toiminta on joustavaa ja tehokasta vähäisillä tuotekohtaisilla valmistuskus-
tannuksilla (Stevenson 2012, s. 253). 
Täysin omalainen layoutmalli on kiinteän paikan layout, jolloin työstettävä tuote pysyy 
paikallaan, mutta työntekijät, materiaali ja välineet kulkevat tarpeen mukaan työstöpai-
kalle, mikä on tyypillistä erityisesti projekteissa (Stevenson 2012, s. 252; Krajewski et al. 
2007, s. 316; Heizer & Render 2006, s. 348; Slack et al. 2001, s. 187). Tämä on järkevää 
erityisesti, kun tuote on iso ja vaikea siirtää. Tällöin kiinteän paikan layout voi olla jopa 
ainoa mahdollinen valmistustapa. (Krajewski et al. 2007, s. 316; Slack et al. 2001, s. 187) 
Tietyissä vaiheissa projektia vaaditaan tiettyjä materiaaleja ja tarvittavien materiaalien 
määrä on dynaaminen (Heizer & Render 2006, s. 348). Varastojen puute luo kuitenkin 
suuria haasteita (Stevenson 2012, s. 252), jolloin kiinteän paikan layoutin tehokkuuden 
määrittelee toimitusten luotettavuus ja pääsy työstöalueelle (Slack et al. 2001, s. 187).   
2.1.3 Toiminnanohjausjärjestelmä osana toimintaa 
Toiminnanohjausjärjestelmä (Enterprise resource planning, ERP) on merkittävästi kehit-
tyneempi versio perinteisestä materiaalitarvesuunnittelusta (Material requirement plan-
ning, MRP) (Slack et al. 2001, s. 474). Se tukee päätöksiä suunnittelemalla ja kontrolloi-
malla liiketoimintaa (Vollmann et al. 2005, s. 109; Slack et al. 2001, s. 474), yhdistämällä 
samaan aikaan eri osastojen sovelluksia ja tietokantoja (Heizer & Render 2006, s. 570; 
Vollmann et al. 2005, s. 109). Järjestelmällä pyritään automatisoimaan ja yhdistämään 
prosesseja sekä tuottamaan tietoa reaaliajassa (Heizer & Render 2006, s. 570). Tyypillisiä 
moduuleja järjestelmässä ovat talous, tuotanto, logistiikka ja toimitusketju, myynti ja 
markkinointi sekä henkilöstöhallinto (Heizer & Render 2006, s. 570; Vollmann et al. 
2005, s. 109). Palveluntarjoajilla, joko ERP-toimittajalla tai kolmansilla osapuolilla, on 
saatavilla myös ratkaisuja yksittäisen yrityksen tarpeiden mukaisesti, kuten varastonhal-
lintajärjestelmä (Warehouse management system, WMS), laadun hallintaa ja logistiikkaan 
liittyvä vaihdanta (Heizer & Render 2006, s. 570), johon voi liittyä ulkoisia kommuni-
koivia järjestelmiä, kuten tiedonsiirtojärjestelmä (Electronic data interchange, EDI) jär-
jestelmät (Krajewski et al. 2007, s. 626; Slack et al. 2001, s. 474). Tiedon vaihtoon yri-
tysten ja järjestelmien välillä voidaan käyttää myös yhteistä kieltä (Extensible Markup 
Language, XML), jolloin ei ole välttämätöntä hankkia uutta järjestelmää tai muokata jo 
luotua tietoa (Krajewski et al. 2007, s. 626).  
ERP:n suunnittelussa pitää analysoida huolellisesti tärkeimmät prosessit, jotta päätöksiä 
koordinoinnista ja uusista järjestelmistä voidaan tehdä. Toiminnanohjauksessa on kuiten-
kin kyse arvoketjujen hallinnoinnista, kun taas prosesseja voidaan hallita prosessien ja 
layouttien suunnittelun avulla. Uuden järjestelmän käyttöönotto voi vaatia jopa proses-
sien suunnittelemisen täysin uusiksi. (Krajewski et al. 2007, s. 625–626) Samalla ihmis-
ten työnkuva voi muuttua ja voidaan joutua integroimaan useita tietojärjestelmiä (Turban 
& Volonino 2012, s. 287–288). Materiaalitarvesuunnittelu kuuluu osaksi ERP:iä, joka 
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pitää sisällään tuotannonsuunnittelun, hankinnan ja varastonhallinnan. Omana toimintona 
voi olla myös lähettämön toiminnot. (Heizer & Render 2006, s. 571) Tuotannon ja logis-
tiikan toiminnot ovat suurimmat ja monimutkaisimmat moduulit järjestelmässä. Tähän 
kuuluu esimerkiksi toiminnan suunnittelu, materiaalihallinta, tehtaan ylläpito, laadun hal-
linta ja tuotannon suunnittelu sekä hallinta. (Vollmann et al. 2005, s. 113–114) 
Valittaessa tai käyttöönotettaessa ERP:iä on yrityksen tunnistettava ratkaistava ongelma, 
tavoitteet ja millaista tukea tietojärjestelmä antaa (Turban & Volonino 2012, s. 286). Kun 
ERP:n käyttöönotto pidetään mahdollisimman yksinkertaisena, standardoiduilla ratkai-
suilla ja vähäisellä määrällä toimittajia, ovat hyödyt suurimpia (Krajewski et al. 2007, s. 
626). Ohjelmistojen pitäisi olla monitoimintoisia, integroitavia, modulaarisia sekä sopia 
perinteisiin tuotannon suunnittelu- ja hallintatehtäviin, jotta ERP:n toiminta säilyy laa-
dukkaana. Valinnoissa on kuitenkin huomioitava, kuinka monimuotoista ja kansainvä-
listä liiketoiminta on, sen koko, millaiset ovat prosessit, kuinka paljon on ainutlaatuisia 
yrityskohtaisia toiveita, tuotannon toiveet, tietoliikenneyhteydet ja käytettävissä oleva 
raha (Vollmann et al. 2005, s. 110–111). 
Yksi perusteista ERP:n käytölle on toiminnan yhdistäminen yrityksen ulkopuolelle, joka 
mahdollistaa esimerkiksi verkkopohjaisen liiketoiminnan (Slack et al. 2001, s. 476). ERP 
ei kuitenkaan tue yritysten välistä kommunikointia, koska tarpeet ovat yksilöllisiä ja dataa 
ei jaeta mieluusti useiden partnereiden välillä. Tällöin voidaan joutua turvautumaan kus-
tomoituihin ratkaisuihin tai ulkoistamiseen, sillä integraatiot ja yhteystyö luovat merkit-
tävää kilpailuetua toimitusketjussa (Simchi-Levi 2010, s. 106–128) Kuitenkin järjestelmä 
voi kasvattaa yrityksen sisäistä kommunikaatiota. Samalla se voi yhdistää toimitusketjun, 
tuotannon ja hallinnolliset prosessit sekä voi luoda uudistettuja ja täten kehittyneitä pro-
sesseja. Tämä voidaan nähdä myös negatiivisena asiana, sillä se voi pakottaa muuttamaan 
prosesseja. (Heizer & Render 2006, s. 573) Järjestelmä vaatii kuitenkin johdon tukea ja 
muutoshallintaa organisaatiolta (Turban & Volonino 2012, s. 295). ERP-investointeja ei 
pitäisi suoraan arvottaa taloudellisin mittarein, koska vaikutukset ovat laaja-alaisia datan 
laadun, sääntöjen noudattamisen ja liiketoiminnan yhdistämisen kautta (Simchi-Levi 
2010, s. 125). Järjestelmään on kuitenkin hyvä luoda mittarit, joita esitellä yrityksen joh-
dolle, jotta voidaan määritellä investoinnin palautusaika (Turban & Volonino 2012, s. 
295).  
2.2 Laatuprosessi 
Laadulla pyritään saavuttamaan tai ylittämään asiakkaan odotukset, jotka voivat vaihtua 
päivittäin, ja siihen vaikuttavat tuotteet, palvelut, ihmiset, prosessit ja ympäristö. Se aut-
taa myös tuottamaan ensiluokkaista arvoa. (Goetsch & Davis 2014, s. 5) Parantuneella 
laadulla pystytään vähentämään kustannuksia ja lisäämään myyntiä ja laatu vaikuttaa 
koko organisaatioon toimittajasta aina asiakkaaseen saakka. Se on myös hyvä keino pa-
rantaa toimintoja. (Heizer & Render 2006, s. 194) Toimintoihin voi luoda kilpailukykyä 
laadun avulla, jolloin asiakkaalle pyritään toimittamaan laadullisia ja luotettavia tuotteita 
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ilman virheitä. (Slack & Lewis 2003, s. 45–46). Prosessien suorituskyky ja laatu ovat 
osana prosessien hallintaa, jolloin hallitaan myös arvoketjuja (Krajewski et al. 2007, s. 
206).  
2.2.1 Kokonaisvaltainen laatujohtaminen 
Kokonaislaadun määrittelee asiakas siten, mikä on hyväksyttävää laadun näkökulmasta, 
ja sen pohjalta pyritään maksimoimaan kilpailukyky. Tämän on synnyttävä yhteistyön 
kautta ja oltava strategian mukaista ja pitkäaikaisesti sitoutunutta, mihin liittyvät mittauk-
set, ihmiset ja prosessit. Laadun on oltava mitattavissa ja tähän voidaan käyttää tilastol-
lista prosessien hallintaa (Statistical process control, SPC), vertailukehittämistä 
(benchmarking) tai muita laatutyökaluja. Ihmisten osallistamisella on puolestaan luotava 
laatu, joka on odotettavissa ennemminkin kuin tarkastettavissa. Henkilöstö tarvitsee ryh-
mätöitä sekä koulutusta ja valmennusta. Prosesseja puolestaan pitää kehittää jatkuvasti ja 
ikuisesti, sillä tämän päivän täydellisyys voi olla keskivertoa huomenna. Päätöksentekoon 
ja ongelman ratkaisuun pitäisi ollakin tieteellinen näkökulma. (Goetsch & Davis 2014, s. 
5–12) 
Koko organisaation, aina toimittajasta asiakkaaseen asti, yhdistävään laatutarkasteluun 
liittyy kokonaisvaltainen laatujohtaminen (Total quality management, TQM), jonka ta-
voitteena on erinomaisuus kaikin puolin tuotteissa ja palveluissa asiakkaan näkökulmasta 
(Heizer & Render 2006, s. 198). Kokonaisuuteen kuuluu tarkastukset, laadun hallinta ja 
laadun varmistaminen. Tarkastuksilla pyritään havaitsemaan virheitä, kun taas laadun 
hallinta huomioi myös virheiden käsittelyn ottaen huomioon tilastolliset keinot, proses-
sien suorituskyvyn sekä laatustandardit. Laadun varmistamisessa suunnitellaan laatua, 
ratkaistaan ongelmia ja ylläpidetään laatujärjestelmiä. Kokonaisvaltainen laatujohtami-
nen ottaa kuitenkin huomioon kaikki toiminnot ja henkilöstön sekä laatustrategian. (Slack 
et al. 2001, s. 677) Sen tavoitteena on saavuttaa korkea taso prosessien suorituskyvyssä 
ja laadussa (Krajewski et al. 2007, s. 208) ja sillä voidaan parantaa työntekijöiden osal-
listamista ja työmoraalia, tuotteiden ja palveluiden laatua, prosesseja, tuottavuutta, asia-
kastyytyväisyyttä ja taloudellisia lukuja sekä vähentää virheitä (Kumar et al. 2009). 
Kokonaisvaltainen laatujohtaminen on tapa lähestyä laadun hallintaa ja se on tapa ajatella 
ja työstää toimintoja. Tavoitteena tässä tulisi olla yrityksen kaikkien osastojen ja henki-
löstön osallistaminen, kohdata asiakkaan tarpeet ja odotukset, arvioida kaikki laatukus-
tannukset, kehittää järjestelmiä ja menetelmiä laadun tukemiseksi ja parantamiseksi sekä 
kehittää jatkuvan parantamisen prosessia. Yrityksen sisällä jokaisen prosessin välillä voi-
daan ajatella olevan toimittaja ja asiakas. Tämän avulla voidaan pyrkiä sisäisien asiakkai-
den asiakastyytyväisyyttä parantamalla parantamaan ulkoisten asiakkaiden tyytyväi-
syyttä. Sisäiset virheet voivat näkyä suoraan ulkoisella asiakkaalla lopputuotteessa. Mitä 
aikaisemmin ne havaitaan, sitä halvempia ne ovat yritykselle. Tavoitteena onkin saada 
asiat kerralla kuntoon ja mieluusti ennen kuin mitään laadullisesti virheellistä tapahtuu.  
(Slack et al. 2001, s. 677–686) 
19 
Laadun hallinnasta syntyy kustannuksia ja erityisesti, kun prosessit epäonnistuvat. Yri-
tykset käyttävät resursseja järjestelmiin, koulutukseen ja organisaatiomuutoksiin paran-
taakseen suorituskykyään ja prosessien laatua, joten on tärkeää arvioida kaikkia kuluja ja 
hyötyjä laadussa. Laadun eri kustannuslajeja ovat ennaltaehkäisy-, arviointi- ja sisäisten 
sekä ulkoisten virheiden kustannukset. Ennaltaehkäisevät kustannukset pitävät sisällään 
potentiaalisten ongelmien tunnistamisen, prosessien tai tuotteiden uudelleen suunnittelun, 
henkilöstön kouluttamisen ja toimittajayhteistyön. Arviointikustannukset koostuvat tar-
kastuksista sekä laatuongelma-analyyseistä. Sisäisen virheen kustannukset ovat operoin-
nissa syntyneitä ja valmistusvaiheessa havaittuja, joiden syitä voivat olla vioittuneista 
materiaaleista tai uudelleentyöstöstä johtuvia. Ulkoiset virheet puolestaan havaitaan vasta 
toimituksen yhteydessä ja kustannuksia syntyy tyytymättömistä asiakkaista ja heidän vä-
littämästä sanomasta potentiaalisille asiakkaille, oikeudenkäynneistä ja takuista. (Kra-
jewski et al. 2007, s. 206–207; Slack et al. 2001, s. 681–683) 
Krajewski et al. (2007, s. 208) kuvaavat kokonaisvaltaisen laatujohtamisen tavoitteeksi 
asiakastyytyväisyyden, jota tukevat eniten jatkuva parantaminen ja työntekijöiden osal-
listaminen. Näihin puolestaan vaikuttavat prosessien suunnittelu, hankinta, vertailukehit-
täminen, ongelmanratkaisutyökalut ja tuotesuunnittelu. (Krajewski et al. 2007, s. 208) 
Kuvassa 5 on kokonaisvaltaisen laatujohtamisen malli esitettynä.  
 
Kuva 5. Kokonaisvaltainen laatujohtamisen ympyrämalli. (Mukaillen Krajewski et 
al. 2007, s. 208) 
Asiakas on tyytyväinen, kun hänen tarpeensa tuotteesta on tyydytetty, ja tässä tulee huo-
mioida myös prosessi tuotteen saamiseksi. Asiakkaiden vaatimuksenmukaisuus tulisi 
täyttää ja siihen kuuluvat esimerkiksi laatu, ajallaan toimitus ja toimitusnopeus. Muita 
asioita, joihin asiakkaat kiinnittävät huomiota hankinnoissaan ovat arvon tuotto, sopivuus 
käyttöön, tukipalvelut ja psykologiset vaikutelmat. (Krajewski et al. 2007, s. 208–209) 
Prosessisuunnittelu, hankinta, 






Työntekijöiden osallistaminen pitää sisällään organisaatiokulttuurin muuttamisen ja tii-
mityöskentelyyn kannustamisen, mikä on oleellinen osa prosessien ja laadun paranta-
mista. Tietoisuus laadun tärkeydestä pitäisi saada kaikille työntekijöille kaikilla osastoilla 
sekä luoda motivaatiota sen kokonaiskehittämiselle. Yksi keino olisi määritellä jokaiselle 
oma asiakkaansa, on se sitten sisäinen tai ulkoinen, jolloin pyritään tekemään parhaansa 
oman asiakkaansa palvelemiseksi. Työntekijöitä voidaan osallistaa paremmin myös pie-
nillä tiimeillä, jolla on yhteinen tarkoitus, tavoite, toimintatavat ja vastuu tuloksista. Tii-
mit ovat usein itseohjautuvia ongelmanratkaisuryhmiä, jotka tunnistavat, analysoivat ja 
ratkaisevat prosessi- ja laatuongelmat. (Krajewski et al. 2007, s. 210–211) Työntekijöistä 
täytyisi kuitenkin ymmärtää ihmisten inhimillisyys, jossa pitää ymmärtää ja arvostaa ih-
misten perustarpeita. Pelkästään ihmisten kouluttaminen ei riitä, vaan henkisiä tarpeita 
pitäisi pystyä tyydyttämään luodessa yrityskulttuuria. (Dahlgaard & Dahlgaard-Park 
2006) 
Jatkuva ja jopa loppumaton parantamisprosessi on osa kokonaisvaltaista laatujohtamista 
huomioiden ihmiset, välineet, toimittajat, materiaalit ja menetelmät. Jokaista toiminnon 
osaa voidaan parantaa ja tavoitella täydellisyyttä. (Heizer & Render 2006, s. 198) Koko-
naisvaltainen laatujohtaminen toimii, kun uudet teoriat ja tulokset osoittavat jatkuvasti, 
että prosesseja on kehitettävä aiemmasta (Dahlgaard & Dahlgaard-Park 2006). Jatkuvalla 
parantamisella voidaan pyrkiä vähentämään kuluvaa aikaa, vioittuneita materiaaleja tai 
työtapaturmia sekä ratkaisemaan ongelmia asiakkaiden ja toimittajien kanssa. Prosessin 
kanssa eniten tekemisissä olevat ovat parhaassa asemassa tunnistaakseen tarvittavia muu-
toksia. Jatkuvan prosessin idea on ratkaista ongelmia, ennen kuin ne paisuvat liian suu-
riksi. Lähtökohtana kehittämiselle voi olla tilastolliset tiedot prosessista tai muut työkalut 
laadun ja suorituskyvyn mittaamiseksi parantamiseksi. Tämän jälkeen tiimeissä osallis-
tetaan työtekijöitä prosessin kehittämiseen. Lisäämällä vastuullisuuden tunnetta proses-
sissa saadaan työntekijöille aihetta ylpeyteen tuotettujen tuotteiden laadusta ja kontrollin 
tunnetta työpisteestä ja -tehtävästä. (Krajewski et al. 2007, s. 211–212) 
2.2.2 Prosessien kehittäminen  
Tilastollista prosessien hallintaa (SPC) on alettu tekemään, kun on havaittu valmistuspro-
sessien tuottavan dataa. Jotta tätä menetelmää voidaan käyttää, on prosesseista tunnistet-
tava vaihtelevuus, jatkuva parantaminen, ennustettavuus, hukan poistaminen ja tuotetar-
kastukset. (Goetsch & Davis 2014, s. 442–444) Liiketoimintaprosessien hallinta (Busi-
ness process management, BPM) auttaa yrityksiä lyhyellä aikavälillä lisäämään tuotta-
vuutta vähentämällä hukkaa ja kustannuksia, kun taas pitkällä aikavälillä se edesauttaa 
reagoimaan liiketoiminnan muutoksiin (Turban & Volonino 2012, s. 394). Prosesseja pi-
täisi kehittää asiakkaan näkökulmasta sekä tunnistaa ja tämän jälkeen poistaa arvoa tuot-
tamattomat toimet. Monet prosessit kehittyvät ajan myötä pienellä huomioimisella, mutta 
kilpailukyvyn säilyttämiseksi on tunnistettava taloudellisesti kannattamattomat prosessit 
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ja parannettava niitä. Valmistusprosessia pitäisi parantaa siten, että viat estetään ja tuot-
tavuus kasvaa lyhentämällä prosessin kiertoaikoja ja poistamalla hukkaa. (Summers 
2005, s. 211–222) Prosesseja voidaan kehittää jatkuvan parantamisen mallilla tai nopealla 
innovatiivisella läpimurrolla, jolloin muutetaan kerralla äkillisesti jopa koko prosessi 
(Slack & Lewis 2003, s. 323–324). 
Vaihtelu prosesseissa ei ole laadulle hyväksi ja sitä pitäisi pystyä jatkuvasti vähentämään 
ja erityisjärjestelyistä päästä eroon. Jatkuvassa kehittämisessä pitäisi keskittyä tuotteiden 
sijaan prosesseihin, koska kehittyneet prosessit vaikuttavat usein positiivisesti myös tuot-
teisiin. Nykyisessä kilpailutilanteessa yritysten pitää pystyä luomaan ennustettavia, va-
kaita ja johdonmukaisia prosesseja, jotta asiakaslupauksiin pystytään vastaamaan ja pro-
sessit ovat hallinnassa. Kun prosessi ei ole hallinnassa, syntyy myös hukkaa, joka aiheut-
taa kustannuksia. Vähentämällä hukkaa saadaan kustannuksia vähennettyä, kasvatettua 
täten kilpailuetua sekä laatua parannettua. Kaikkia virheellisiä tuotteita on mahdotonta 
saada selville tuotannossa, mutta jos tarkistusten määrää pystytään vähentämään paranta-
malla samalla tuotteiden laatua, säästyy tällöin rahaa ja kilpailukyky kasvaa. (Goetsch & 
Davis 2014, s. 446–449) 
Prosesseja kehitetään arvonluontiprosessikaavioilla, ongelman eristämisellä, juuri-
syyanalyyseillä ja ongelmien ratkaisuilla. Kuitenkin, jotta prosesseja voi tehokkaasti ke-
hittää, täytyy: 
 määritellä prosessin tavoite,  
 määritellä prosessin rajat, 
 osallistuttaa kehittämisen kannalta tärkeimmät edustajat toiminnoista tai osas-
toilta, 
 tunnistaa prosessin omistaja, 
 luoda prosessikaavio kaikista prosessin toiminnoista, 
 erotella arvoa tuottavat ja tuottamattomat toimet, 
 poistaa arvoa tuottamattomat prosessit, 
 tunnistaa, analysoida ja poistaa prosessin vaihtelevuus, 
 määritellä, ovatko arvoa tuottavat prosessit parhaita toimintatapoja ja  
 suunnitella prosessi uudestaan käyttäen aiemmista kohdista saatua tietoa. (Sum-
mers 2005, s. 210–211) 
Prosessikaaviot antavat kaikille selkeän kuvan prosessin nykytilasta, mikä auttaa kom-
munikoimaan ehdotettavaa kehitettyä prosessia. Prosessien kehittämiseen ja ongelmien 
ratkaisuun on useita menetelmiä, josta esimerkkeinä ovat nelivaiheinen-, suunnitele, teet, 
opi ja toteuta (Plan-Do-Study-Act, PDSA), sekä viisivaiheinen-, määrittele, mittaa, ana-
lysoi, kehitä ja hallitse (Define-Measure-Analyze-Improve-Control, DMAIC), prosessike-
hitysympyrä, jotka koostuvat kehittämisen suunnittelu-, toteutus-, arviointi- ja käyttöön-
ottovaiheista. (Summers 2005, s. 212–215) Molempien kehittämismallien tarkoituksena 
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on jatkuva kehittäminen, joten jos tulokset eivät ole suotuisia tai halutaan kehittää lisää, 
tehdään kehitysprosessi uudestaan (Sower 2011, s. 194–195), kuten kuvassa 6.  
 
Kuva 6. Prosessien kehittämisympyrä. (Mukaillen Summers 2005, s. 23) 
Suunnitteluvaiheeseen pitäisi kiinnittää eniten huomiota, sillä hyvistä suunnitelmista syn-
tyy hyvin suunniteltuja ratkaisuja (Summers 2005, s. 23). DMAIC-ympyrässä käytetään 
enemmän tilastollisia keinoja kehittämisen tukena, jonka päämääränä on hallita prosessia 
(Summers 2005, s. 46). Seitsemän peruslaatutyökalua ovat ajanjaksollinen kehityskaavio 
(run chart), ohjauskaavio ala- ja ylärajoilla (control chart), tarkistuslista, hajontakaavio, 
Pareto-diagrammi esittämässä eri syiden jakaumaa sekä prosessia kuvaamassa virtaus- ja 
syy-seurauskaaviot (Stevenson 2012, s. 399–403; Sower 2011, s. 182–192). Mikäli suun-
nittelu- ja toteutusvaiheen jälkeen ongelmaa ei saada ratkaistua, täytyy käydä vaiheet läpi 
uudestaan ja tehdä lisätutkimuksia (Summers 2005, s. 23). 
Itse tunnistaessa, luodessa ja tarvittavia muutoksia tehdessä on mahdollista, että haluaa 
tehdä muutoksista pysyviä. Tämän takia työntekijät, jotka toimivat uudessa prosessissa, 
on otettava mukaan uudistamaan prosessia. Osallistaminen voi murtaa myös esteitä eri 
osastojen välillä ja selkeyttää sitä, kuinka tehtävät saadaan tehdyksi koko yrityksessä. Jos 
samalla tunnistetaan kitkaa eri osastojen välillä, voidaan sitä pyrkiä minimoimaan muu-
toksen kautta. (Summers 2005, s. 214) 
2.2.3 Toimitusketjun laatu 
Logistiikka tukee toimitusketjun kilpailukykyä vastaamalla asiakkaan tarpeisiin toimitta-
malla tarvittavan tuotteen halutussa muodossa, silloin kun se tarvitaan ja kilpailukykyi-
seen hintaan, jolloin logistisia kilpailuvaltteja ovat laatu, aika ja hinta. Toimitusketjun 
kaikkien prosessien on suoriuduttava siten, että lopputuote toimii kuten pitää, koska laatu 
on näkyvin osa toimitusketjun suorituskyvystä. Vankat prosessit vaikuttavat tähän mer-
kittävästi, sillä ne vähentävät kustannuksia poistamalla virheitä ja lisäävät luotettavuutta 
ja varmuutta. (Harrison et al. 2014, s. 18) Monimutkaisissa toimitusketjuissa on haastavaa 
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tarkkailla laatua ja taata seurattavuus. Täytyy varmistaa, että tuotteet vastaavat laadultaan 
standardeja, ja että näitä pystytään seuraamaan jakeluketjussa ja laatuongelmien ilmaan-
tuessa antamaan asianmukaista tukea. (Vollmann et al. 2005, s. 601–602) 
Toimitusketjussa laatu näkyy vikoina sekä toimituksissa väärinä määrinä ja väärinä tuot-
teina, jotka vaikuttavat negatiivisesti asiakkaiden uskollisuuteen. Palvelun laadussa tämä 
näkyy vastauksena asiakastilauksiin, joihin vastataan oikeiden tuotteiden ja määrien li-
säksi myös oikeilla toimitusjaksoilla. (Harrison et al. 2014, s. 18–19) Laadun varmista-
miseksi on toimittava läheisessä yhteistyössä tarkastajien kanssa. Nopeasti seurattavat 
laatutarkastetut tuotteet kulkevat tuotannon läpi minimaalisilla varastoilla ja tarkastuk-
silla, jolloin arvoa tuottamaton toiminta vähenee ja ajallisesti materiaalivirta nopeutuu. 
(Crocker et al. 2012, s. 11) 
Valittaessa toimittajaa, voidaan heitä arvioida tuotteiden laadun, ajallaan toimitusten tai 
hinnan mukaan (Krajewski et al. 2007, s. 206). Kun toimittajien laatua arvioidaan, pitäisi 
huomioida tarkastuksista aiheutuneita kustannuksia. Laatua voidaan arvioida hyväksyttä-
vyyden, palautusten osuudella toimituksissa tai tarkastusten aiheuttaman summan vaiku-
tuksella tarjottuun hintaan. Kun toimittajasuhde on kunnossa, voidaan pyrkiä vähentä-
mään kaksinkertaisia laatutarkastuksia ja säästämään tarkastuskustannuksissa. Toimitus-
ten puolesta voidaan arvioida puutteita, aikaisia tai myöhäisiä toimituksia tai muiden so-
pimuksesta poikkeavien vaihteluiden perusteella. Kun yhteistyötä on tehty pidemmän ai-
kaan, voidaan tuoda mukaan palveluita, pakkauksia ja tuoteparannuksia toimittajan puo-
lesta. (Crocker et al. 2012, s. 57–60)  
Toimitusketjussa logistiikkapalvelun laadulla on merkitystä, mutta tarpeet sen suhteen 
vaihtelevat asiakassegmenteittäin, joten palvelua pitäisi muokata segmenttikohtaiseksi. 
Tällöin pystyttäisiin tuottamaan kilpailullista etua luomalla enemmän arvoa toimittajille 
markkinoinnin tehostumisen ja kustannusten vähentymisen kautta. Asiakkaan kokema 
laatu voidaan jakaa aikajanalle kolmeen osaan, tilauksen asettamiseen, tilauksen vastaan-
ottamiseen ja tyytyväisyyteen. Tilauksen asettamiseen liittyviä laadullisia seikkoja ovat 
yhteyshenkilön laatu, tilausmäärät, tiedon laatu ja tilausmenettelyt, kun taas tilauksen 
vastaanottamiseen liittyvät tilausten tarkkuus, kunto, laatu, ajallisuus ja poikkeamien hoi-
taminen. Yleisesti tilauksen asettamisen laadulliset seikat vaikuttavat tilauksen vastaan-
oton laadullisiin tekijöihin, jotka vaikuttavat asiakastyytyväisyyteen. Jollekin asiakkaalle 
voivat kaikki laadulliset tekijät olla tärkeitä, kun taas toiselle vain osa. (Mentzer et al. 
2001) 
2.3 Lähettämötoiminta osana yrityksen logistiikkaa 
Yrityksen fyysinen jakelu ja lähtölogistiikka koostuvat kuljetuksista, jakelusta, varastoin-
nista, viimeistellyistä tuotteista, varastointitasoista, pakkaamisesta ja materiaalihallin-
nasta, pyrkien valmiiden tuotteiden tehokkaaseen jakeluun asiakkaalle (Coyle et al. 1996, 
s. 5). Lähettämötoiminnassa on kyse näistä toiminnoista ja tästä osasta toimitusketjua. 
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Logistiikalla tarkoitetaan materiaali- ja informaatiovirtojen hallintaa koko toimitusket-
jussa asiakastarpeet täyttäen (Harrison et al. 2014, s. 9). Siinä huomioidaan myös tuottei-
den liikkumista toimituspisteiltä asiakkaalle myyntiin asti ja siihen liittyviä muutos- sekä 
varastointipisteitä yritysten tavoitteiden saavuttamiseksi. Raaka-aineet, keskeneräiset 
tuotteet ja valmiit tuotteet pitää siirtää pitkin toimitusketjua turvallisesti ja riittävissä mää-
rin. Varastoinnissa pitää huomioida määrä, koko, malli, tyyppi ja sijainti, joihin vaikutta-
vat tilausten koko, tilauspiste ja inventaario. Liikkuminen vaatii kuljetusmuodon valintaa, 
joka vaikuttaa myös varastointiin. (Coyle & Bardi 1980, s. 6) Logistiikan hallinnalla py-
ritään saavuttamaan tehokkuutta yhdistämällä kaikki materiaalihankinnat, liikkumis- ja 
varastointitoimet (Heizer & Render 2006, s. 448). Hyvä logistiikan hallinta vaatii varas-
toinnin ja liikkeen huolellista hallintaa sekä käsittelyä (Coyle & Bardi 1980, s. 6). 
2.3.1 Sisä- ja lähtölogistiikka 
Yrityksen logistiikka koostuu tulo-, sisä- ja lähtölogistiikasta. Ylävirrassa toimittajat toi-
mittavat tulevana logistiikkana osia tehtaalle, joiden kulkua suunnitellaan ja kontrolloi-
daan sisälogistiikassa tehtaan sisällä. Alavirrassa lähtölogistiikka vastaa toimituksista 
myymälöihin ja edelleen asiakkaille. Toimitusketjun hallinta pyrki muodostamaan näistä 
saumattoman kokonaisuuden vastaamaan asiakastarpeita. (Harrison et al. 2014, s. 10–11) 
Tätä jaottelua on esitelty kuvassa 5. 
 
Kuva 7. Yrityksen toimitusketju. (Mukaillen Harrison et al. 2014, s. 10–11; Mur-
phy & Wood 2008, s. 11–13; Coyle et al. 1996, s. 105) 
Tulologistiikka koostuu materiaalin hallinnasta ja hankinnasta, kun taas lähtölogistiikan 
kanssa ovat tekemisissä asiakaspalvelu ja jakelukanavat. Molemmissa tehdään päätöksiä 
kuljetuksista, varastoinnista, materiaalinhallinasta, inventaarionhallinnasta ja pakkaami-
sesta. (Coyle et al. 1996, s. 69) Tulevan materiaalin kuljetukset ja varastointi kuuluvat 
saapuvaan logistiikkaan, materiaalinhallinta koostuu kuljetuksista ja varastoinnista yri-
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tyksessä ja puolestaan jakelussa on kyse valmiiden tuotteiden varastoinnista ja toimitta-
misesta asiakkaalle (Murphy & Wood 2008, s. 11–13). Toimitusketjua voidaan kuvata 
myös siten, että ylävirrassa ollaan tekemisissä toimittajien kanssa materiaalihallinnassa, 
kun taas alavirrassa asiakkaan kanssa hallitaan jakelua.  Alavirtaan kulkee materiaalia ja 
tuotteita, kun ylävirtaan menee tietoa. Materiaalinhallinta pitää sisällään hankinnan, saa-
puvat kuljetukset, varustelun, varaston hallinnan, materiaalin varastoinnin ja tuotannon 
suunnittelun ja jakelunhallinta puolestaan lähtevät kuljetukset, valmiiden tuotteiden va-
rastoinnin ja sen hallinnan, jakelun suunnittelun, pakkaamisen ja reittivalinnan. (Crocker 
et al. 2012, s. 15) 
Coyle et al. (1996, s. 5) esittävät, että yrityksen logistiikka koostuu lähtö ja tulologistii-
kasta, jolloin yrityksen tehtaan sisällä kulkee näiden raja. Tämä tarkoittaa sitä, että mo-
lempiin osiin kuuluu tällöin varastointia ja kuljetusta. Lähtölogistiikkaa hallinnoimalla 
voi saavuttaa ja ylläpitää markkinaosuutta, sillä tämä näkyy asiakkaalle eniten, luoden 
myös eniten valituksia ja kehuja. Varastointikustannukset ovat suurempia lähtevässä lo-
gistiikassa, koska käsitellään valmiita tuotteita. Kiertoaikoja pienentääkseen tai kehittääk-
seen joustavaa tuotantoa täytyy kuitenkin koordinoida tulo- sekä lähtölogistiikkaa, eikä 
omina irrallisina prosesseina. Lähtölogistiikka ei voi toimia tehokkaasti ilman hyvin joh-
dettua tulologistiikkaa. (Coyle et al. 1996, s. 105) Myydyn tuotteen hinnasta 25 prosenttia 
kustannuksia voi koostua pelkästään jakelusta yrityksestä ja yritykseen (Heizer & Render 
2006, s. 448). 
2.3.2 Lähettämön prosessien tehostaminen ja mittarit 
Tilausten hallinta pitää sisällään useita toimintoja tilauksen eri vaiheissa, joka alkaa asi-
akkaan lähettämästä tilauksesta ja päättyy toimitukseen. Tämä voidaan jakaa neljään vai-
heeseen, jotka ovat tilauksen lähetys, tilauksen prosessointi, tilauksen keräily ja kokoon-
pano sekä tilauksen toimitus, ja jotka kaikki liittyvät oleellisesti asiakaspalveluun. Kun 
kaikkia vaiheita pystytään koordinoimaan hyvin, voidaan saavuttaa suorituskyvyn paran-
tumista. Tämä vaikuttaa myös kysynnän ennustamiseen ja sitä kautta tyytyväisyyden luo-
miseen. (Murphy & Wood 2008, s. 84) 
Keräilyn ja kokoonpanon tehokkuutta voidaan parantaa jopa ilman suuria investointeja. 
Keinoja tähän ovat esimerkiksi työntekijöiden rutiinien ja haasteiden havainnointi sekä 
keräilijöiden kulkuajan analysointi, koska sen osuus on 60 ja 80 prosentin välillä koko 
keräilyajasta. Teknisinä ratkaisuina voivat olla käsissä pidettävät skannerit, RFID-tekno-
logia (Radio-frequency identification), puhekeräily ja valolla ohjaava keräily. Lopulli-
sesta pakkausluettelosta asiakkaalle selviää hänelle toimitetut tuotteet sekä tilauksen kä-
sittelijät. Lopuksi asiakas vastaanottaa tuotteet kuljetusajan jälkeen. (Murphy & Wood 
2008, s. 90–91) 
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Tilauksia pitää pystyä toimittamaan asiakkaalle jopa samana päivänä, jolloin keräilypro-
sessista on tehtävä mahdollisimman tehokas. (De Koster et al. 1998) Käytännössä keräi-
lyä voidaan ohjata siten, että keräilijä kerää tiettyä reittiä pitkin asiakkaalle lähtevät eri 
tuotteet. Toisaalta keräilijä voi keräillä tuote-eriä, jolloin tyydytetään usean asiakkaan 
tarpeet. Keräilijällä voi olla vastuullaan myös tietty alue, jolloin hän kerää alueeltaan läh-
tevät tuotteet runkolinjalle. (Krajewski et al. 2007, s. 324) Teknisesti paperisia keräilylis-
toja on korvattu paperittomilla ratkaisuilla, kuten matkapuhelimella, kädessä pidettävällä 
tai kulkuneuvoon asennetulla päätelaitteella, jolloin ollaan jatkuvassa yhteydessä varas-
tojärjestelmään. Tämä puolestaan antaa jatkuvasti tietoa varastotasosta sekä reagoi poik-
keuksellisiin tapauksiin ja hallinnoi prosessia. Tällaisissa varastoissa keräilijä voi kulkea 
hyllyvälin päähän, eikä hänen tarvitse tulla takaisin samaa käytävää. Optimoimalla keräi-
lijöiden kulkemaa reittiä pystytään saamaan merkittäviä säästöjä keräilyajassa yhdellä ke-
räilyllä, johon vaikuttavat merkittävästi layout sekä varaston operointi. Tämä koskee eri-
tyisesti tilauksia, joissa on useaa eri tuotetta. (De Koster et al. 1998) 
Varaston layoutin suunnittelussa toimii maalaisjärki ja siinä pitäisi huomioida erityisesti 
itse varastotoiminto. Tähän vaikuttavat tila, työvoima ja koneellistaminen. (Murphy & 
Wood 2008, s. 249–252) Järjestelmä seuraa jokaisen tuotteen sijaintia ja kun on tuotteen 
hakemisen aika, tulostaa järjestelmä sijainnin lähetteelle ja tunnistaa mahdollisesti lyhim-
män reitin keräilijälle (Krajewski et al. 2007, s. 324). Varastoitavat tuotteet pitäisi sijoittaa 
siten, että usein tilattavat tuotteet ovat lähellä varaston sisäänkäyntiä ja harvemmin tilat-
tavat varaston perällä. Tässä pitää huomioida kuitenkin myös se, että jos tilataan usein 
samalla kertaa usein ja harvoin tilattavaa tuotetta, pitäisi ne sijoittaa lähelle toisiaan, 
koska tällöin pystytään vähentämään keräilyyn kuluvaa aikaa sekä syntyvää kustannusta. 
Varastoinnissa muita huomioitavia seikkoja ovat käytävien määrä ja leveys, hyllyjen kor-
keus, ajoneuvojen lastaus ja purku sekä tarve tehdä säännöllisesti inventaario tuotteista. 
(Stevenson 2012, s. 257) Lähtevän ja saapuvan tavaran alueen suunnittelussa pitää huo-
mioida, millaisia ovat purettavat toimitukset, mistä ja mihin ne puretaan. Jos materiaalit 
pystytään heti vastaanottamisen tai kokoonpanolinjassa käynnin jälkeen toimittamaan 
asiakkaalle puhutaan yhteen lastauksesta (cross-docking), jolloin vältetään materiaalin 
varastointia ja sen prosessia. (Heizer & Render 2006, s. 346–347) Muita vaihtoehtoja ovat 
suorat toimitukset asiakkaalle tai eri tehtailta yhdellä kuljetuksella (milk-run) kerättävä 
toimitus (Berman & Wang 2006). 
Lähettämön toimintaan liittyvät logistiikkakustannukset, jotka pitävät sisällään varastoin-
nin ja kuljetukset, sekä varaston loppuminen. Tämän takia lähettämön haasteena on, että 
pidetäänkö varastossa enemmän vai vähemmän tavaraa. (Bernardi de Souza & Pires 
2010) Tämä on yritykselle samaan aikaan ratkaisu, mutta myös ongelma, jolla on vaiku-
tusta varastointikustannuksiin, kuljetuksiin, materiaalin käsittelyyn, asiakaspalveluun, 
valmistukseen, markkinointiin ja talouteen. Ongelmaa voidaan pyrkiä arvioimaan myös 
varaston loppumisen kustannuksilla, koska se vaikuttaa suoraan asiakaspalveluun ja ja-
kelukanaviin. (Coyle et al. 1996, s. 127) Varastointi- ja kuljetuskustannuksissa voidaan 
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pyrkiä säästämään, jos pystytään tunnistamaan isojen ja pienien tilausten erottava piste. 
Isot tilaukset lähetetään suoraan asiakkaalle tehtaalta, kun taas pienempiä tilauksia voi-
daan lähettää varastojen kautta. Tämän hyötyihin vaikuttaa kuitenkin kustannusten taso 
ja suurien tilausten koko. (Kleijn & Dekker 1998) Saavuttaakseen merkittäviä säästöjä 
kuljetus- ja varastointikustannuksissa, pitäisi yrityksen yhdistää näiden käsittely keske-
nään osana jakelustrategiaa (Berman & Wang 2006). 
Lähtölogistiikalla on tärkeä rooli asiakaspalveluun tavoitteiden ja päämäärien asettami-
sessa. Näiden pitäisi olla määriteltyjä, mitattavia, saavutettavia ja kustannustehokkaita. 
(Murphy & Wood 2008, s. 94–95) Asiakaspalvelun mittareina voidaan pitää aikaa, luo-
tettavuutta, kommunikointia ja sopivuutta (Murphy & Wood 2008, s. 93–98; Coyle et al. 
1996, s. 119). Ilman mittaamista ei pysty hallitsemaan, joten kun luvut osoittavat, ettei 
tavoitteisiin päästä, on tehtävä korjaavia toimenpiteitä. Jos mittaamista tehdään ilman tar-
koitusta, on tämä hukkaan heitettyä aikaa. Pitää myös määritellä käytettävät datan lähteet. 
(Murphy & Wood 2008, s. 93–98) Taulukossa 1 on esiteltynä lähettämön toimintaan liit-
tyvät mittarit niitten tyyppien mukaan.  
Taulukko 1. Lähettämön mittarit ajan, luotettavuuden ja laadun, kommunikaation 
ja sopivuuden mukaan. (Mukaillen Murphy & Wood 2008, s. 93–98; 
Svensson 2002; Henaux & Semal 1998; Coyle et al. 1996, s. 120–121) 
Tyyppi Mittari Yksikkö 
Aika 
Tilauksen kiertoaika aika 
Tilausten jaksoisuus aika 
Keräilyyn kuluva aika aika 
Luotettavuus 
ja laatu 
Onnistuneet tilaukset prosentuaalinen osuus 
Tilausten täyttöaste suoraan varastosta prosentuaalinen osuus 
Ajallaan toimitukset prosentuaalinen osuus 
Vaurioituneet kuljetukset määrä, prosentuaalinen osuus 




Valitukset  määrä, prosentuaalinen osuus 
Tietojen välittäminen määrä 
Sopivuus 
Kiireelliset tilaukset määrä, aika 
Palautukset määrä, aika 
 
Aikaa kuvastavat tilauksen kiertoaika ja kyselyihin vastausaika, kun taas luotettavuuteen 
kuuluvat täydelliset tilaukset, tilausten täyttöaste nykyisestä varastosta (Order fill rate, 
OFR) ja ajallaan toimitukset (On-time delivery, OTD). Luotettavuuden parantamiseen voi 
auttaa myös tilauksen käsittelykertojen vähentäminen. Kommunikointia voidaan mitata 
asiakasvalitusten määrällä sekä tilauksen tilan tiedoilla. Sopivuutta puolestaan kuvastavat 
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palautusten prosessointi ja vastaukset kiireellisiin tapauksiin. (Murphy & Wood 2008, s. 
93–98) 
Palvelun arviointiin liittyviä seikkoja ovat aika, laatu, tuote ja hinta. Tilauksen kiertoajan 
lisäksi ajallisesti vaikuttaa myös toimitusten jaksoisuus, luotettavuus ja johdonmukai-
suus. Laadullisia tekijöitä ovat tilausten täydellisyys, vaurioituneet kuljetukset sekä toi-
mitusten ja laskujen ajallisuus. (Henaux & Semal 1998) Toimituksiin liittyen pystytään 
arvioimaan toimintaa tilauksen perusteella. Tätä kuvastavat ajallaan, kokonaisina ja ilman 
vaurioita vastaanotetut tilaukset sekä tilausten täyttäminen ja laskuttaminen tarkasti. Yri-
tykset voivat tavoitella tiettyä prosentuaalista osuutta, useimmiten yli 90 prosentin 
osuutta, tilausten toteuttamiseksi onnistuneesti jollakin perusteella. (Coyle et al. 1996, s. 
120–121) 
Tulo- ja lähtölogistiikan haavoittuvuutta voidaan arvioida palvelutason, poikkeamien, 
seurausten ja trendin avulla. Palvelutaso kuvastaa logistiikkavirtojen luotettavuutta ja häi-
riöiden poissaoloa, jonka vastakohtana toimivat poikkeamien arviointi. Negatiivisia seu-
rauksia voidaan arvioida niiden määrällä ja trendiä poikkeamien näkymisen muutoksena. 
(Svensson 2002)  
Tehtyä työtä voidaan arvioida sen suhteen, kauan menee aikaa tehtävän suorittamiseen. 
Tätä voidaan verrata vakioituun aikaan, jonka tehtävän tulisi viedä tyypillisessä tilan-
teessa. Arviot standardiajasta voidaan määrittää kellottamalla, historiatiedolla, ennalta 
määritellyllä datalla tai työnäytteellä. Kellottaessa mittaaja on määritellyt, kuinka monta 
kertaa työntekijä tekee tehtävän ja laskee tästä keskiarvon. Tämä voidaan suhteuttaa myös 
työntekijän suorituksen laatuun. Työnäytteissä on tarkoituksena satunaisesti arvioida työ-
tehtävän tai koneen luonnetta tai tilaa. (Stevenson 2012, s. 301–309) 
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3. KOHDEYRITYKSEN LÄHETTÄMÖTOIMINTA 
3.1 Lähettämön nykytila-analyysi 
Asiakastilaukset pitää koota tilaus- tai asiakaskohtaisiksi jonkin osaston toimesta ja koh-
deyrityksellä siitä vastaa lähettämö. Lähettämön työntekijöiden tarkoituksena on varmis-
taa, että asiakas saa tilauksensa tuotteet oikeilla määrillä ja tuotteilla, hyvälaatuisina ja 
ajallaan toimitettuna. Tämä vaatii työntekijöiltä tarkkuutta, huolellisuutta ja ketteryyttä 
monissa eri vaiheissa prosessia, mikä vaatii paljon koko lähettämön toiminnalta. Se on 
oiva ympäristö jatkuvaan parantamiseen, koska aina on pyrittävä täydellisyyteen ja täy-
dellisiin toimituksiin. Sillä on samalla suora kontakti asiakkaan kanssa, mikä vaikuttaa 
välittömästi asiakastyytyväisyyteen ja asiakkaan näkemykseen yrityksestä. Inhimilliset 
virheet ovat luonnollisia, mutta niitä on pyrittävä tunnistamaan ja minimoimaan.   
3.1.1 Lähettämötoiminnan kuvaus 
Yrityksen lähettämö operoi tehtaan alaisuudessa ja Harrisonin et al. (2014, s. 10–11) esit-
tämässä logistiikkajaottelussa se sijoittuu sisä- ja lähtölogistiikkaan. Lähettämön toimin-
nasta vastaa tehdasjohtajalle yksi esimies, jonka alaisena on yhdestä kahteen logistiikka-
assistenttia vastaamassa kuljetustilauksista, kaksi henkilöä vastaamassa saapuvasta tava-
rasta sekä kuudesta seitsemään lähettämötyöntekijää. Sesongin aikana henkilöstön määrä 
voi tuplaantua ja toiminta pyöriä kahdessa vuorossa. Kuvassa 8 on esitettynä yrityksen 
työpäivässä lähetettyjen tuotteiden jakauma kuukausittain vuonna 2017.  
 
 
Kuva 8. Keskimääräiset työpäivittäiset tuotteiden lähetysmäärät vuonna 2017 
kaikkien, pienien ja isojen sekä 22 eniten lähetetyn tuotteen mukaan. 
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Yleinen käsitys yrityksessä on ollut, että sesonki alkaa kesäkuussa ja päättyy elokuun 
loppuun. Mutta kuten kuva 8 osoittaa, on sesonki tästä laajentunut huhtikuusta aina mar-
raskuuhun asti. Siitä nähdään, kuinka toimitusten määrä hiljenee marraskuun jälkeen ja 
alkaa kasvamaan vasta maaliskuun jälkeen. Tämä ilmiö selittyy sillä, että yrityksen tuot-
teita asennetaan pääsääntöisesti kesän aikana. Tämän takia talven aikana tuotanto pyrkii 
kasvattamaan varastotasojaan. Päivittäin keskimäärin lähetettävä määrä on saman tason 
yläpuolella huhtikuusta marraskuuhun, joten tätä aikaa voidaan pitää sesonkina. Liit-
teessä A on esitelty kaikki lähtevät tuotteet vuonna 2017, ja huhtikuun määrä jää tässä 
muuta sesonkia pienemmäksi, koska pääsiäisen takia huhtikuussa oli muita kuukausia 
vähemmän työpäiviä. Kuvassa 8 on eroteltu toimitetut tuotteet sen koon mukaan isoihin, 
eli laitteilla siirrettäviin, ja pieniin, eli käsin operoitaviin, tuotteisiin. Tästä jaottelusta 
nähdään, että 90 prosenttia kaikista lähetetyistä tuotteista on pienen kokoluokan tuotteita. 
Vaikka isojen osuus on hyvin pieni, on niiden vaatima kokoonpano paljon enemmän ai-
kaa vievää, koska näihin asennetaan enimmäkseen sähköisiä säätimiä ja tuotteiden massat 
ovat niin suuria, että siirtelyä joudutaan tekemän nostolaittein. Eniten lähetettävien 22 
nimikkeen määrät ovat kuitenkin moninkertaista tähän verrattuna. 
Yrityksen sisäisen arvion mukaan pienen kokoluokan tuotteista noin 20 kappaletta muo-
dostaa ison osan lähetettyjä tuotteita. Kun lähetettyjä nimikkeitä tarkasteltiin tarkemmin, 
22 eniten myyvällä nimikkeellä saatiin yli 30 prosentin osuus joka kuukausi, ollen par-
haimmillaan jopa 45 prosenttia, kuukauden lähetetyistä tuotteista. Tällainen lähtevien 
tuotteiden määrä tietylle ryhmälle vaatii erityistarkastelua ja erikoisjärjestelyjä. Kuvassa 
9 on havainnollistettu lähtevien määrien kumulatiivisen prosentuaalisen jakaumalla ni-
mikkeittäin suurimmasta pienimpään, kokonaisnimikemäärän ollessa rajattu 2200 nimik-
keeseen. 
 
Kuva 9. Lähetetyt tuotteet nimikekohtaisesti vuoden 2017 aikana. 
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Yritys on listannut nopeimmin toimitettaviksi tuotteikseen 300 tuotteen A1-listan, joita 
se pyrkii toimittamaan asiakkailleen kolmen päivän toimitusaikalupauksella lähteväksi 
tehtaalta asiakkaalle, jolloin asiakkaalle tulee vielä toimitusviive kuljetuksesta. Näiden 
osuus lähtevistä tuotteista on noin 80 prosenttia. Kun näitä nimikkeitä ja nimikekohtaisia 
vuosittaisia toimitusmääriä tarkastellaan tarkemmin, voidaan havaita, että 20 eniten myy-
tyä pienen kokoluokan tuotetta muodostavat noin 32 prosentin osuuden vuosittaisesta läh-
tevien tuotteiden määristä. Näiden tuotteiden jälkeen vuosittaiset toimitusmäärät putoavat 
merkittävästi ja seuraavat 50 tuotetta muodostavat noin 20 prosentin osuuden vuotuisesta 
toimitusmääristä. Näin ollen 70 eniten myyvää tuotetta muodostavat noin 52 prosenttia 
yrityksen lähtevistä tuotteista. Ison kokoluokan tuotteissa puolestaan merkille pantavaa 
on, että 13 eniten myyvää tuotetta on puolet isojen tuotteiden koko vuoden menekistä. 
Nopeimmin kiertävien tuotteiden lisäksi yrityksellä on myös kaksi muuta A nimikekate-
goriaa sekä hitaammin kiertäville tuotteille B- ja C-luokat. 
Yrityksen lähettämössä toteutetaan pääsääntöisesti Stevensonin (2012, s. 682) esittämää 
ATO-valmistusta. Prosessi vastaa Heizerin ja Renderin (2006, s. 258) kuvailemaa ko-
koonpanolinjaa, jossa käytetään aiemmin valmistettuja moduuleita ja osia. Toiminta on 
Simichi-Levin (2010, s. 36–28) asiakastilausstrategian mukaista, jolloin toiminta perus-
tuu suoraan kysyntään. Lähettämön loppukokoonpanossa tuote saa sen viimeiset kom-
ponentit. Lopputuote saa tässä kohtaa tuotekohtaisen tarran, jossa on ilmoitettuna valmis-
tuskuukausi takuuaikaa varten, tuotenumero ja -brändi. Tämän lisäksi asennetaan brändi- 
ja tuotekokokohtainen säädin, jotta tuote on heti käytettävissä. Manuaalisen säätimen si-
jaan voidaan asentaa myös sähköinen säädin, joka saa myös brändikohtaisen tunnisteen. 
Tuote suojataan muovisilla tuotekokokohtaisilla tuotesuojilla ja pakataan tämän jälkeen 
asiakkaalle. Valmistetuista tuotteista on hyvä tiedostaa, että kahden brändin tuotteet ovat 
säädintä ja tuotetarraa lukuun ottamatta samanlaisia, joten niiden perusnimike ja runko 
ovat samoja. Perusnimiketasolla näitä nimikkeitä on A1-tuotelistauksessa noin puolet, 
koska yhdestä perusnimikkeestä voidaan tehdä kahta myyntinimikettä.  
Toiminta lähettämössä tapahtuu Olhagerin (2003) kuvaileman tilauksen ja tuotteen kyt-
kevän OPP:n jälkeen, jolloin voidaan keskittyä nopeuteen ja joustaviin prosesseihin. Lä-
hettämön tehtävänä on luonnollisesti tuotteiden lähettäminen ajallaan, laadullisesti ja 
joustavasti oikein asiakkaalle. Jotta tähän tavoitteeseen päästään, on jokaiselle päivälle 
tulostettu paperiset keräilylistat tilauskohtaisesti ennakkoon, jotta työntekijät voivat alkaa 
näitä työstämään heti, kun saavat edellisen tilauksen valmiiksi. Keruulistan pohjalta työn-
tekijä hoitaa keruun, kokoonpanon sekä pakkaamisen. Kun tilaus on pakattu valmiiksi, 
asetetaan se lähtevien alueelle, josta rahdinkuljettaja käy hakemassa sen päivän päätteeksi 
logistiikka-assistenttien tekemän kuljetustilauksen pohjalta. Tietylle toimituspäivälle 
ajastetut tilaukset pyritään valmistamaan sekä toimittamaan kyseisenä päivänä. Kun ky-
seisen päivän tilaukset on saatu valmistettua, tehdään seuraavan päivän tilauksia. Toimin-
nanohjaaminen on keruulistoja lukuun ottamatta vähäistä, mutta lähettämötyöntekijöiden 
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kokoonpanovastuita on jaettu siten, että yksi tai kaksi ihmistä vastaa suurien kokoluok-
kien kokoonpanosta ja lähettämisestä ja neljästä viiteen työntekijää vastaa pienistä koko-
luokista. Näin ollen esimerkiksi varastoon valmistukselle ei ole tehty selkeää suunnitel-
maa, vaan on keskitytty tilauskohtaiseen valmistukseen ja lähettämiseen.  
3.1.2 Tuotteen löytäminen, tunnistaminen ja kerääminen 
Jos yrityksessä haluaa selvittää, missä jokin valmis tuote tai varaosa sijaitsee, saa nimik-
keen saldoprofiilin kautta ainoastaan tiedon siitä, missä yrityksen kolmesta tehtaasta tuote 
sijaitsee. Yrityksessä ei ole käytössä merkattuja hyllypaikkoja, joten ulkopuolisen on lä-
hes mahdoton tietää, missä tuote sijaitsee. Varaosat on sijoitettu niiden paikkojen lähei-
syyteen, joissa niitä tarvitaan. Lopputuotevarastossa on jaoteltu tuotteita eri hyllyväleihin 
niiden tyyppien ja ominaisuuksien perusteella. Hyllyvälin sisällä tuotteiden sijaintia ei 
ole sen tarkemmin määritelty, vaan ne on varastoitu kohtaan, jossa on ollut hyllyttäessä 
tilaa. Esimerkiksi tuotteen koon tai ominaisuuksien mukaan ei ole tehty jaottelua hylly-
välissä. Jottei keräilijän tarvitse käydä koko varastoa lävitse, täytyy hänen tietää enem-
män tuotteen ominaisuuksista.  
Keräilijä etsii tuotteita keruulistansa perusteella, joka kertoo, mitä tuotteita tilaukselle on 
kerättävä. Keruulistalta hänelle välittyvät tiedot ovat: 
 asiakkaan yhteystiedot, 
 kuljetusehto ja -tapa, 
 kerättävät tuoterivit, 
 nimikekoodi ja sen tarkentava selitys, 
 kerättävä määrä, toimituspäivämäärä ja  
 asiakaspalvelun lisäämät tilaus- tai asiakaskohtaiset lisätiedot. 
Näistä tiedoista on merkitystä käytännössä kaikilla keräilyyn ja kokoonpanoon. Asiakas-
tiedon pohjalta osataan pakata tilaukset oikein yhteisestä kansiosta saatavan tiedon perus-
teella. Asiakastieto antaa myös tiedon siitä, minne lähetys on menossa ja millaisia pak-
kausvaatimuksia kuljetukseen liittyy, jotta tuotteet saadaan toimitettua ehjinä. Kuljetus-
tapa antaa myös saman vaatimustiedon. Riveillä olevien tuotteiden kaikki tiedot ovat 
oleellisia lähettämössä, jotta saadaan lähetettyä oikeita tuotteita, oikea määrä, oikein va-
rusteltuna ja oikeaan aikaan asiakkaalle. Asiakaspalvelun antamat lisätiedot voivat liittyä 
pakkaamiseen, tuotteen varusteluun, ylipäätään asiakkaan parempaan palvelemiseen tai 
kuljetusohjeisiin. Osa tiedoista on asiakaspalvelun muistettava päivittää, koska muuten 
kokoonpanoon tulee väärä tieto tilauksen viimeistelystä, esimerkiksi säätimen tyyppi on 
väärä. Lopullisen päätöksen tuotteen keräämisestä tekee lähettämötyöntekijä tuotteesta 
saatavilla olevan tiedon perusteella.  
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Kun lähettämötyöntekijä kerää kokoonpantavan tuotteen, hakee hän sen tuotteen perus-
nimikkeen perusteella, johon ei kuulu manuaalista tai sähköistä säädintä. Tämä nimike-
numero on lavalapussa lavan päädyssä esillä, mutta ei tulostu sellaisenaan keruulistalle, 
joten on tiedettävä tuotetyyppi ja osattava etsiä koottava perusnimike tietystä hyllyvälistä. 
Lavalapussa on myös tuotenimi, joka antaa tarkemman kuvauksen tuotteen ominaisuuk-
sista, mutta lavan yhteydestä ei löydy lopputuotteen nimikekoodia kaikista lavoista. Maa-
laaja on laittanut tunnistelapun lavaan tuotteen maalauksen jälkeen. Tämän merkitys on-
kin suuri, koska se määrittelee täysin mitä perustuotetta lavalla on, jota ei voi nopealla 
tarkastelulla muuten päätellä. 
Kun hyllyssä olevaa maalattua perusnimikettä tarkastelee tarkemmin, ei voi täysin var-
maksi sanoa, mikä tuote on kyseessä ilman tarkempaa osaamista tuotteen rakenteista. 
Tuotteen koon pystyy arvioimaan ulkoisesti, mutta pienimmissä kokoluokissa erot ovat 
pieniä ja koot saattavat olla jopa samoja tuotteen kohdalta, jolloin sitäkään ei voida var-
maksi arvioida. Lähes kaikki tuotteet ovat samanvärisiä, mutta tietyt tuotteet on värikoo-
dattu niiden käyttöympäristön mukaan kolmella muulla värillä. Tuotteen käyttörajapin-
nan voi päätellä ulkoisesti hyvin, mutta tämä tieto ei näy selkeästi nimikekoodissa. Tuot-
teissa käytetyissä materiaaleissa voi olla eroja ja näitä ei pysty ulkoisesti näkemään juuri 
ollenkaan, vaan täytyy luottaa siihen, että aiemmin on käytetty oikeita materiaaleja. Ma-
teriaalit voivat vaihdella ulkoisesti esimerkiksi teräksisen ja ruostumattoman välillä, 
mutta tuotteen sisällä voi olla myös erityyppisiä osia riippuen tuotteen ominaisuuksista. 
Esimerkiksi tiivisteiden materiaali voi olla eri kahden tuotteen välillä, eikä sitä voi havaita 
tarkastelemalla tuotetta ulkoisesti. Kokoonpanon jälkeen pystytään tuotteen säätimestä 
päättelemään tuotebrändi ja tuotetarrasta lopputuotteen nimikekoodi. Kuva 10 on havain-
nollistaa tuotetarraa tuotteen kyljessä.  
 
Kuva 10. Havainnollistava kuva kiinnitettävästä tuotetarrasta. 
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Tuotetarra kertoo asiakkaalle tuotenimikkeen, jota he vertaavat ostotilaukseensa toimi-
tuksen oikeellisuuden varmistamiseksi. Muita tästä saatavia tietoja, jotka näkyvät myös 
keruulistalla, ovat tuotebrändi, koko sekä luokkanumero. Tarraan tulostuva valmistus-
kuukausi ja -vuosi aloittavat myös tuotteen takuuajan. Muut tiedot kertovat asiakkaalle 
tuotteeseen liittyvistä materiaaleista, niiden ominaisuuksista, sertifikaateista ja vaatimuk-
senmukaisuudesta. Valmistajan keräilyn tärkein tieto sekä asiakkaalle tuotetta parhaiten 
kuvaava tieto on kuitenkin tuotenumero, joka on pienellä fontilla esitettynä tuotteessa 
muun informaation joukossa. 
Tarvikkeiden, manuaalisten ja sähköisten säätimien ja tuotesuojien, keruu tehdään tilauk-
sille täysin työntekijän oman harkinnan perusteella, sillä niitä ei tule keruulistalle auto-
maattisesti ollenkaan. Ilman tuotteita lähetettävät osat tulevat listalle, mutta tuotteiden 
kanssa lähetettävät eivät näy keräilijälle, ellei asiakaspalvelu ole lisännyt tuotteen ku-
vaukseen asennettavan varusteen tietoja. Manuaaliset säätimet ovat hyllyssä brändeittäin 
ja kokoluokittain, joten niiden keruu on pääteltävissä nimiketiedon perusteella. Työnte-
kijän on kuitenkin tiedettävä koon ja asiakasohjeen mukaan, kiinnitetäänkö nämä tuottei-
siin vai lähetetäänkö irrallaan. Sähköiset säätimet ovat selkeästi hyllyssä niille tarkoite-
tuilla paikoilla ja niissä on nimikkeen numerot ja tiedot selkeästi esillä. Näitä ei kuiten-
kaan yrityksen sisällä käytetä muuten kuin havainnollistamaan lavan sisältöä ja järjestel-
mässä, mutta keruulistalla tätä ei hyödynnetä. Näiden brändi luodaan kokoonpanossa 
asettamalla sähköisen säätimen kylkeen brändinmukainen tarra. Tuotesuojat on jaoteltu 
koon sekä kahden eri käyttörajapinnan mukaan. Näiden kerääminen on selkeää, kunhan 
työntekijä muistaa sen tehdä.  
Kun tuote on kerätty hyllystä tai kokoonpantu valmiiksi, täytyy listaan päivittää tiedot 
tuotteesta. Täytettäviä kohtia ovat kerätty määrä, mihin lavaan se on laitettu lähetyksessä, 
lavojen mitta- ja tyyppitiedot, sarjanumerot sekä kerääjän nimikirjaimet. Näistä kuiten-
kaan sarjanumeroille ja lavannumeroinnille ei ole omaa kenttää vaan niille on käytössä 
syntynyt vakiintuneet käytänteet ja kirjaaminen niihin kohtiin, joissa on tilaa. Varusteita-
kaan ei kuitata keruulistaan ollenkaan, koska sille ei ole kenttää listalla. Kaikki kirjaukset 
tehdään käsin kuulakärkikynällä, joka lisää kirjoitusvirheen mahdollisuutta sekä kä-
sialasta johtuvaa epäselvyyttä. Loppupakkaamista varten on saatavilla henkilöstölle 
tuote- ja asiakaskohtaisia pakkausohjeita yhteisestä ohjekansiosta.  
3.1.3 Toiminnan prosessit 
Havainnoinnin tuloksena voidaan todeta, että lähettämötyöntekijä hoitaa itse kaikki vai-
heet, joita hänen käsittelemä tilauksensa vaatii. Tämä pitää sisällään tarrojen tulostami-
sen, perusnimikkeen, manuaalisten ja sähköisten säätimien sekä tuotesuojien keräilyn, 
näiden kokoonpanemisen sekä pakkaamisen. Ohjaavana tekijänä toimivat tilauskohtaiset 
paperiset keruulistat, jotka esimies on tulostanut kullekin viikolle ennakkoon ja tarpeen 
tullen tehnyt täydennysajoja viikon mittaan. Samalle asiakkaalle lähetettäviä useita ti-
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lauksia esimies yhdistelee oman harkinnan mukaan. Listat on jaettu viikonpäivien mu-
kaan tekojärjestykseen ja ne kertovat, mitä lopputuotteita keräilijän on kerättävä ja kuinka 
paljon. Tästä listauksesta puuttuvat manuaalisten säätimien ja tuotesuojien tiedot, ja säh-
köiset säätimet on mainittu yleistasolla. Lista ei myöskään kerro tietoa, mistä kyseinen 
tuote löytyy, mutta sen sijaan siinä on kuittausosio. Asiakaskohtaiset toimitusohjeet löy-
tyvät yhdestä yleisestä kansiosta pakkaamon yhteydessä ja asiakaspalvelusta on voitu ke-
ruulistalle lisätä tilauskohtaisia ohjeita. Kuvassa 11 on esitetty lähettämön nykyprosessi 
yleistasolla havainnoinnin pohjalta. 
 
Kuva 11. Lähettämön nykyprosessi keruulistojen tulostamisesta dokumenttien tulos-
tamiseen ja kiinnittämiseen.  
Summersin (2005, s. 214) mukaan prosessikaaviot antavat selkeän kuvan prosessin ny-
kytilasta yrityksessä. Prosessikaaviota on käytetty myös tämän prosessin havainnoin-
nissa. Lähettämön esimies vastaa siitä, että kaikki lähtevät tilaukset kerätään, kokoonpan-
naan ja lähetetään ajallaan. Hänen vastuullaan on myös lähetystehtävistä syntyvät rekla-
maatiot ja hän seuraa uusista vahvistetuista tilauksista syntyviä toimituspyyntöjä etupai-
notteisesti. Tämä toiminto aloittaa lähettämön prosessit ja tilausten käsittelyn. Toimitus-
pyyntöjen pohjalta hän tulostaa keruulistat, yhdistää samalle asiakkaalle lähetettäviä ti-
lauksia ja niiden keruulistoja yhdeksi nipuksi sekä kommentoi asiakaspalveluun mahdol-
lisia virheellisiä tilauksia. Syinä voivat olla esimerkiksi tilauksen syöttäminen moninker-
taisesti tai tilauksen syöttäminen puutteellisin tiedoin. Hän vie omalta toimistoltaan ke-
ruulistat konkreettisesti lähettämötyöntekijöiden saatavilla oleviin lokeroihin, jaottelee ne 
viikonpäivän mukaan ja kiireellisyyden mukaan. Mahdolliset isommat tilaukset laitetaan 
käsiteltäväksi ensiksi, koska ne vievät muita enemmän aikaa. Kun tuloste on viety loke-
roon, ei asiakaspalvelun järjestelmään tehdyt muutokset välity lähettämöön, ellei lähettä-
möön siitä erikseen informoida. 
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Työntekijän ensimmäisessä vaiheessa hän noutaa keruulistan lokerikosta viikonpäivän 
mukaan tai jos kyseisen päivän tehtävät on tehty ottaa hän seuraavan päivän seuraavan 
tilauksen käsittelyyn. Keruulistasta saatavan nimikekoodin sekä asiakkaan perusteella 
hän tulostaa myös tuotekohtaiset tarrat. Tuotetarrat ovat nimike-, brändi- ja asiakasmark-
kinakohtaisia. Nimiketieto ja tulostettava määrä syötetään järjestelmään manuaalisesti ja 
valitaan haluttu tarratyyppi tuotteen ja asiakasmarkkinan mukaan. On myös tiedettävä 
kumpaa brändiä tuote on, jotta osataan valita oikea tulostussovellus. Kun tilauksen yhden 
rivin tarrat on tulostettu, on tapana syöttää tulostimesta yksi tyhjä tarra ja sen perään tu-
lostaa seuraavan rivin tarrat, jotta tarrat eivät mene sekaisin tarroitusvaiheessa. Kun tarrat 
on tulostettu, otetaan pitkä tarroja sisältävä nauha mukaan omalle työpisteelle odottamaan 
kokoonpanovaihetta.  
Vaiheessa kaksi tuotteita kerätään keruulistan perusteella, mutta toteutustapana keräile-
minen itsessään on hyvin työntekijäkohtainen ja eroja on paljon toimintatavoissa. Sen eri 
vaiheet voidaan tehdä lähes missä järjestyksessä tahansa ja niin monta kertaa kuin se koe-
taan tarpeelliseksi. Esimerkiksi tilaus voidaan kerätä rivi kerrallaan tai kaikki kerralla ja 
sillä ei ole väliä kerätäänkö varusteet vai tuotteet ensiksi. Useat työntekijät tekevät siten, 
että tarkistavat kokoonpanopisteellään kerättävän tuotteet ja hakevat sen hyllystä muis-
tinvaraisesti, jolloin riskinä on, että henkilö unohtaa tarkan kerättävän nimikkeen. Keruu-
listalta ei tule työntekijöille tietoa siitä, missä tarvittava tuote sijaitsee. Samoin he tuovat 
koko lavan perusnimikettä työpisteelleen, josta kokoonpanevat vain tilauksen mukaisen 
määrän tuotetta. Näin tehdään jokaiselle keruuriville erikseen, jolloin tilausta kohden va-
raston ja kokoonpanopisteen välillä liikettä voi kertyä useita kertoja. Tämä luo lattialle 
turhaa liikettä, kun perusnimikelavaa kuljetetaan edestakaisin varastossa. Työnteko on 
myös hyvin katkonaista, koska kun tilauksella on useita rivejä, työntekijä vaihtelee teke-
määnsä tehtävää jatkuvasti. Työnteossa syntyy omanlaisia asetusaikoja, koska työntekijä 
käynnistää omaa toimintaansa keräilyn ja kokoonpanemisen välillä jatkuvasti.  
Perusnimikkeiden lisäksi on kerättävä myös tuotesuojat sekä manuaaliset tai sähköiset 
säätimet. Näistä ei välity mitään tietoa keräilijälle, vaan hänen on tiedettävä, mitkä vara-
osat lopputuotteeseen tulee. Manuaalisten säätimien suhteen pitää tietää tuotteen koko ja 
brändi, sekä käytetäänkö ruostumattomia vai teräksisiä säätimiä. Nämä tiedot välittyvät 
keruulistalta nimikkeen selitteestä. Joidenkin asiakkaiden oman brändin säätimet pitää 
vain kerätessään tietää. Sähköisissä säätimissä asiakaspalvelun täytyy muistaa merkitä 
nimikkeen alariville sähköisen säätimen tyyppi, muuten tieto ei välity lähettämöön. Tuo-
tesuojien suhteen on myös tiedettävä tuotteen koko sekä käyttörajapinta, joiden tiedot 
löytyvät myös nimikkeen selitteestä. Keruupaikkojen suhteen ei ole mitään ohjetta, vaan 
varaosat ovat niille varatuilla paikoilla kokojärjestyksessä. Kun tuote ja siihen kokoon-
pantavat osat on kerätty, on vuorossa loppukokoonpano. 
Kokoonpano itsessään on hyvin yksiselitteinen toiminto, sillä siinä tehdään tuotteen laa-
tutarkastus ja varustellaan tuote valmiiksi lopputuotteeksi, mutta todellisuudessa vaihte-
levuus on suurta. Keruulistalle kirjataan ylös myös tuotteen rungon sekä hitsauksessa 
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kiinnitettävien lisäosien sarjanumerot. Pienissä tuotteissa perusnimike otetaan lavalta ja 
sijoitetaan puristimeen, jossa tuotesuojat kiinnitetään tuotteen päihin tiiviisti. Puristinpen-
kissä manuaalinen säädin kiinnitetään vääntimellä ja tämän jälkeen tuotteen kylkeen lai-
tetaan tarra. Isoissa kokoluokissa tuotteita käsitellään nostimella, mutta muuten pöydällä 
työstäen prosessi on samanlainen, vaatien kuitenkin pidemmän asennusajan. Tuotteilla ja 
asiakkailla on omia vaatimuksia tuotteille ja isoimpaan pienen kokoluokan tuotteeseen ei 
kiinnitetä manuaalista säädintä, koska sen pakkaaminen on tällöin helpompaa. Manuaa-
liset säätimet pitää muistaa kuitenkin lähettää pakkauksen mukana ja tämä on muistettava 
tässä yhdessä kokoluokassa. Valmiit tuotteet sijoitetaan suoraan lähetettävään pakkauk-
seen tai vaihtoehtoisesti pöydälle määrällistä tarkastusta varten.  
Vaiheessa kolme toteutetaan pakkaaminen ja tilauksen viimeisteleminen. Pakkaamisessa 
on olennaista se, että pakkaus on riittävä kuljetusta varten, jotta asiakas saa tilauksensa 
oikeana ja ehjänä. Perussääntönä on, että isommat ja painavammat tuotteet laitetaan lavan 
pohjalle ja kevyemmät päälle. Tuotteet pakataan laatikkoihin kokoonpanon yhteydessä, 
eikä varastosta löydy valmiiksi pakattuja tuotenippuja. Ison kokoluokan tuotteita ei pää-
sääntöisesti pakata laatikkoihin, vaan ne sidotaan lavoihin tukevasti vanteilla. Asiakas-
kohtaiset pakkausohjeet ovat yhteisessä kansiossa, josta ne on selvitettävä, koska ohjetta 
tarkistaa tiedot kansiosta ei tule automaattisesti työntekijälle. Yrityksellä on määritelty 
myös omat tukkupakkaukset ja tuotemäärät pakkauksissa, mutta niitä ei käytetä kaikilla 
tilauksilla, jos juuri ollenkaan. Kun tuotteet on aseteltu tukevasti lavalle, varmistetaan 
lavan kestävyys laittamalla kiristekalvo sen ympärille. Kun pakkaus on valmiina lähetet-
täväksi, mitataan sen pituus, leveys ja korkeus sekä punnitaan paino ja kirjataan keruulis-
talle ylös, jonka jälkeen viedään lava tai laatikko lähtevien tilausten alueelle noutoa var-
ten. Valmis keruulista viedään logistiikka-assistenteille kuljetuksen tilaamista varten. 
Logistiikka-assistentti vastaa kuljetustilauksen tekemisestä keruulistan pohjalta sekä kol-
litarrojen kiinnittämisestä ja rahtikirjan tulostamisesta. Tämän tukena käytetään ERP:n 
kanssa integraatiossa olevaa kuljetustilausjärjestelmää, joka saa tiedot suoraan yrityksen 
järjestelmästä. Nämä tiedot varmistetaan vielä keruulistasta, josta kriittisimpiä tietoja 
ovat toimitusosoite sekä kuljetustapa ja -ehto. Nämä tiedot ovat voineet päivittyä tilauk-
sella keruulistan tulostuksen jälkeen. Kuljetustilaus tehdään kuitenkin täysin lähettämö-
työntekijän tekemien tietojen pohjalta ja kuljetuksen tilaaja syöttää uudemman kerran jo 
kirjatut mittatiedot järjestelmään. Tuotteiden sarjanumeroita ei syötetä järjestelmään ol-
lenkaan, vaan ne kulkevat vain lähetteiden mukana. Asiakas saa halutessaan materiaali-
todistuksen tilaamistaan tuotteistaan, joihin nämä tiedot puolestaan tulevat. Samana päi-
vänä noudettavat tilaukset on tilattava rahdin kuljettajasta riippuen kello 11 ja kello 13 
välillä. Kun kuljetustilaus on tehty, kiinnitetään kollitarrat, viedään rahtikirjat noutoalu-
eelle sekä varmistetaan, että tilaukset noudetaan ajallaan. 
Lähettämön prosessit ovat hyvin pitkälti tilausohjautuvia ja kokoonpanoa tehdään käy-
tännössä pelkästään suoraan tilauksille, vaikka mahdollisuutta varastoon kokoonpanemi-
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selle olisi. Kokoonpantavat tuotteet sisältävät hyvin pitkälti samoja komponentteja ja hy-
vin vähän tehdään vain kyseiselle tilaukselle sopivaa asennusta. Varastoon kokoonpane-
misesta tulee ohje suoraan lähettämön esimieheltä, mutta tämän suhteen ei ole suunnitel-
mallisuutta esimerkiksi varastotasojen tai kuukausittain varastoon valmistettavan määrän 
suhteen. Kyseistä prosessia ei ole sen enempää määritelty, mutta se noudattaa hyvin pit-
kälti tilausohjautuvan tuotannon prosesseja, sillä erotuksella, ettei tuotteita pakata ollen-
kaan, vaan asetetaan pelkästään lavalle. Varastoon valmistamisen esteenä on ollut se, ettei 
sille ole löytynyt tarpeeksi aikaa päivittäisten tilausten kokoonpanemisen ohella sekä 
asiakaskohtaiset tarpeet tuotteille ja näin ollen riskin välttäminen sekä ennusteisiin luot-
tamattomuus. 
3.1.4 Tietojärjestelmät toiminnan taustalla 
Lähettämön prosessit ovat myös osana yrityksen toiminnanohjausjärjestelmää ohjaten 
omalla tapaa toimintaa. Lähetystehtävät toimivat asiakaspalvelun näkökulmasta rajapin-
tana järjestelmässä tilaukselle ja laskutukselle. Kun tilaus hyväksytään järjestelmään, 
muodostuu siitä toimituspäivälle lähetystehtävä. Tämä ei seuraa ollenkaan sitä, onko ky-
seistä tuotetta vapaana saldolla, vaan muodostaa lähetystehtävän joka tapauksessa. Yri-
tyksessä on tapana, että tuotannosta kysytään ja varmistetaan toimituspäivä tilauksen ri-
veille. Kun lähetystehtävät on tehty, muodostuu laskutuspyyntö asiakaspalveluun. Lähe-
tystehtävät koostuvat ERP:ssä viidestä eri vaiheesta, jotka on esitetty kuvassa 12. 
 
Kuva 12. Toiminnanohjausjärjestelmän lähetystehtäväprosessi. 
Kun tilaus on hyväksytty järjestelmään, aktivoituu se lähetystehtäviin, joista lähettämö-
esimies voi muodostaa keruutehtävän. Tilaus tulee automaattisesti lähetystehtäviin heti 
hyväksynnän jälkeen ja keruutehtävät on jaoteltu toimituspäivän mukaan. Lähettämö-
esimies seuraa lähetystehtävien tilannetta aina seuraavan viikon loppuun asti ja tulostaa 
keruulistoja päivittäin. Tilaukselle tulee tämän jälkeen jälki siitä, että tilaus on keruussa. 
Samalle asiakkaalle tehtäviä tilauksia ei koota järjestelmätasolla, vaan manuaalisesti ke-
ruulistoja yhdistelemällä. Pyyntö tähän tulee joko asiakaspalvelusta tai esimiehen omasta 
harkinnasta. Kun paperit on tulostettu, tilaukseen tehdyt muutokset eivät näy ollenkaan, 
vaan niistä on erikseen ilmoitettava henkilökohtaisesti lähettämöön. 
Seuraavana vaiheena lähetystehtävissä tilaukselle on keruiden kuittaaminen. Keruulis-
talta tarkastetaan tässä kohtaa, onko kaikki rivit ja rivikohtaiset määrät kerätty. Mikäli 
näin on, kuitataan järjestelmään vain, että kaikki rivit kerätty, joten prosessi on useimmi-
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ten hyvin rutiininomainen. Tarvittaessa tässä kohtaa tehdään muutoksia kerättyihin mää-
riin, mikäli tilausta ei ole pystytty toimittamaan täydellisenä. Järjestelmään tehdään tois-
tamiseen työtä, jonka keräilijä on jo tehnyt kuitatessaan keruurivejä. Kun rivit on kuitattu, 
muodostetaan seuraavaksi prosessissa lähete, joka saa ainutlaatuisen numeroinnin.  
Kun lähete on muodostettu, kirjataan sille kollitiedot ja mitä tuotteita missäkin kollissa 
on. Tuotteet lisätään numeroituihin kolleihin ja kullekin kollille annetaan sen lavatyyppi, 
brutto- ja nettopaino sekä pituus-, korkeus- ja leveysmitat. Järjestelmä laskee itse tilavuu-
den sekä yhteispainot ja tilavuudet. Lähetteellä ei näy tietoa siitä, missä kollissa tuotteet 
ovat, ellei lähetteistä ole tehty kollikohtaisia. Syöttämällä kollitietoja joutuu logistiikka-
assistenttitekemään kuitenkin uudestaan saman työn, minkä keräilijä on jo tehnyt, sekä 
tulkitsemaan hänen käsialaansa. Tässä kohtaa tehdyt tulkintavirheet näkyvät kuljetusti-
lauksella, jossa painojen ja mittojen vääristä tiedoista voi syntyä lisäkustannuksia.    
Kun tilauksen keruut, lähetenumero ja kollitiedot ovat kunnossa, on vuorossa lähetteen 
tietojen tarkistaminen, sen tulostaminen, kuljetustilauksen tekeminen ja lähetystehtävien 
lopettaminen. Lähetteen otsikkotason tiedot avataan omaan näkymäänsä, josta tarkaste-
taan, että toimituspäivä, -osoite, -ehto ja -tapa ovat kunnossa. Tähän voidaan tehdä vielä 
tässä vaiheessa muutoksia tarpeen tullen. Kun tiedot ovat kunnossa, tulostetaan paperinen 
lähete toimituksen mukaan. Tämän jälkeen lähetetään omasta toiminnosta XML-sanoma 
kuljetustentilausjärjestelmään, johon tiedot tulevat suoraan tilauksen ja lähetystehtävän 
pohjalta. Tästä voidaan vielä kertaalleen tarkistaa, että tiedot ovat kunnossa, mutta käy-
tännössä hyväksymällä tilaus tulostuvat kollitarrat ja rahtikirja automaattisesti. Jos lähet-
tämön pitää laskuttaa asiakasta kuljetuksesta, pystyvät logistiikka-assistentit käydä tässä 
vaiheessa lisäämässä tilaukselle rahtirivin laskutusta varten. Järjestelmästä täytyy vielä 
lähettää EDI-sanoma kuljetustilauksen vahvistamiseksi rahdinkuljettajalle. Kun kaikki on 
kunnossa lähetteen ja kuljetusasiakirjojen osalta, suljetaan ERP:ssä lähetystehtävä hyväk-
symällä se. Tämän jälkeen muodostuu asiakaspalvelun laskutustehtäviin laskutuspyyntö 
kyseiselle tilaukselle, jotta lasku saadaan tehtyä.  
3.1.5 Tilan käyttö 
Tehtaan tilat on tarkasti rajattuja eri toimintojen ja solujen välillä ja lähettämöllä on oma 
lohkonsa koko tehtaan pinta-alasta. Se on sijoitettu lastauslaiturien läheisyyteen, josta 
kuljetusyhtiöiden on helppo saada noudettua tavarat. Samalla se on oman virtaviivaisen 
tuotannon päätealueena, jonka läheisyydessä on varastointitilat sekä maalaamo. Näin 
tuotteet ovat mahdollisimman lähellä viimeistä prosessivaihetta. Maalaamon sijainti on 
tällä hetkellä huono, koska se on erillään valmistavan tuotannon prosessista ja vie hyvää 
lähettämön tilaa paljon. Lähettämön alue voidaan jakaa pienien ja isojen tuotteiden ko-
koonpanoon, pakkausalueeseen, lähtevien ja saapuvien alueeseen, tarvike- ja väliaikais-




Kuva 13. Lähettämön pohjapiirros. 
Layout vastaa Heizerin ja Reinderin (2006, s. 349) kuvailemaa prosessimallia sen puo-
lesta, että tuotteen valmistus tapahtuu vaiheittain eri osastojen välillä. Tämä on samalla 
kuitenkin Krajewskin et al. (2007, s. 315) esittämä hybridi-layout, koska siinä on myös 
linjavirtainen layout, jossa osastot ovat virtaviivaisesti ja resurssit tuotteen ympärillä. Ku-
ten kuvasta voidaan havaita, on saapuvien tavaroiden alue hyvällä sijainnilla, sillä heti 
kun ne saapuvat kohdeyritykseen, saadaan ne nopeaan välivarastoon. Tilan pitäisi olla 
sen verran suuri, että siihen mahtuisi noin kuorma-autollinen tavaraa, koska se on isoin 
määrä, jota tavaraa saapuu. Tilaa itsessään käytetään tehottomasti ja saapuvien alueelle 
jätetään tarpeetonta tavaraa sekä saapuneiden tilausten tarkastamisessa kestää paljon ai-
kaa, mikä kuormittaa kyseistä tilaa. Pienemmälläkin tilalla pärjättäisiin nykyisien saapu-
vien määrän osalta. Saapuvien tavaroiden testihuone on tästä kuitenkin suhteellisen kau-
kana ja aiheuttaa turhaa liikettä tarkastukseen. Samassa tilassa olevien logistiikka-assis-
tenttien paikka on kuitenkin hyvällä sijainnilla, lähellä lähtevien tavaroiden aluetta. 
Nopeasti kiertävät tai toiselta tehtaalta tulleet, mutta saman tien lähtevät tuotteet ovat hy-
villä sijainneilla, mahdollisimman lähellä loppukokoonpanoa ja pakkaamista. Samaa voi-
daan sanoa myös tuotesuojien sijainnista, sillä ne ovat lähellä kaikkia kokoonpanopisteitä. 
Tätä parempi vaihtoehto olisi niiden sijaitseminen työpisteillä itsessään, mutta eri koko-
luokkien määrän ollessa suuri ison ja pienen kokoluokan sisällä, ei kaikkien kokoluokkien 
tuotesuojia voitaisi pitää kaikissa työpisteissä. Manuaaliset säätimet ovat puolestaan kau-
empana suurinta osaa kokoonpanopisteitä, vaikka ne ovat samaan aikaan kriittinen kom-
ponentti kokoonpanossa. Niiden koko suhteessa tuotesuojiin on pieni, mutta ne vievät 
kuitenkin saman verran tilaa varastoinnissa. Sähköisten säätimien pääasiallisessa varas-
tointipaikan sijainnissa olisi myös parannettavaa, sillä nykyinen on isojen tuotteiden ko-
koonpanosta kaukana, mikä luo perusnimikkeen keruun lisäksi toisen keruukierroksen 
samaan tuotteeseen liittyen.  
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Pienten tuotteiden kokoonpanopisteiden vaatima tila on käytännössä vakio, koska työpis-
teen koko on kiinteä ja niiden vieressä molemmin puolin olevat saksipöydät vievät kiin-
teän tilan. Näiden kokoja on lähes mahdotonta lähteä muokkaamaan, koska ne ovat oleel-
linen osa työntekijöiden tilaa. Pöytien vieressä on oltava myös saksipöydät, jotta jokainen 
voi säätää niiden korkeuden omalle työskentelykorkeudelle sopivaksi ja työergonomia 
voidaan taata. Toisella pöydistä pidetään perusnimikkeiden lavaa ja toisella joko tasoa tai 
lavaa, johon valmiit tuotteet laitetaan. Työpisteeltä löytyy kaikki tarvittavat työkalut, ruu-
vit ja mutterit sekä kokoonpanopenkki tuotteille. Kaikilla pisteillä on saatavilla sähköä ja 
painekaasua työkaluja varten. Työpisteet ovat tarvittaessa siirrettävissä, ja tämän hetken 
sijainti kuudelle työpisteelle virtaviivattomuuden takia tehoton. Näiden takia syntyy yli-
määräistä liikettä, kun ne sijaitsevat muista syrjästä ja tuotteiden on tarkoitus lähteä ta-
losta pois toisesta päästä tuotantotilaa. Isojen tuotteiden kokoonpanossa on myös omat 
työstöpenkit, mutta sen lisäksi nostimet suurien massojen takia. Näiden paikan muutta-
minen ei ole niin yksinkertaista nostimien takia. Samaan aikaan niiden sijainti on kuiten-
kin hyvä, kun työturvallisuuden takia isomassaisia tuotteita käsitellään vähän muista syr-
jemmässä.  
Yrityksessä ei ole tällä hetkellä erillistä pakkaamoa, vaan työntekijät valmistelevat lavat 
ja laatikot työpisteillään. Pienten tuotteiden kokoonpanon yhteydessä on tarvittavia pak-
kaustarvikkeita, sidontavannetta, laatikoita, täytettä ja teippiä, kun taas isojen tuotteiden 
kokoonpanon läheisyydessä on lankkuja sidontavanteen asettamista varten tuotteiden 
ympärille. Isojen ja kahden pienen tuotekokoonpanpaikan välissä on myös kelmukone, 
jolla lähes kaikki lavat käytetään. Se on valettu betoniin kiinni, eikä ole näin ollen helposti 
siirrettävissä. Sen sijainti on kuitenkin hyvä, eikä aiheuta suurta ylimääräistä liikettä. Pak-
kaustarvikkeiden sekä tuotesuojien varmuusvarastot ovat niille hyvillä sijainneilla teh-
taan nurkkapaikoilla. Ne saadaan noudettua helposti tarpeen tullen, mutta eivät ole pro-
sessien kannalta keskeisillä paikoilla viemässä hyviä tiloja. 
Lähtevien tavaroiden alue jakautuu kahteen osaan, joista toinen on todella hyvällä sijain-
nilla aivan lastauslaiturin vieressä ja toinen hiukan kauempana hyvin lähellä yrityksen 
tuotantotiloja. Kuljettajat hakevat molemmista paikoista lavat ja kollit itsenäisesti tietäen 
paikat noudoille. Eri huolitsijoilla lähtevät paketit ovat sekaisin näillä lähtevien alueilla, 
eikä jaottelua ole tehty. Kuitenkin pienpaketit ja kotimaan lähetykset ovat pääsääntöisesti 
lastauslaiturin lähellä, kun taas ulkomaan lähetyksiä pidetään kauemmalla alueella. Tar-
vittavan tilan vaatimuksiin vaikuttaa luonnollisesti lähtevien kollien määrä. Liitteessä B 
on esitetty kolmen eri huolitsijan lähtevät lavamäärät vuodelta 2017. Yrityksessä on käy-
tössä erillinen vientipäivä, jolloin lähtee myös eniten tavaraa ja tilan riittävyyden suhteen 




Kuva 14. Lavamäärät vientipäivänä huolitsijoittain vuonna 2017. 
Kun tarkastellaan kuvan 14 lavamääriä, voidaan todeta, että yrityksen lähetettävissä la-
vamäärissä on suurta vaihtelua, mutta jatkuva tarve lähtevien alueelle on 50 lavan kapa-
siteetti. Lastauslaiturin viereisen alueen kapasiteetti on 20 lavapaikkaa ja kauemman alu-
een 70 lavapaikkaa. Lavapaikkojen puolesta tilan pitäisi riittää hyvin, mutta silti tilan 
tukkoisuuden kanssa on ongelmia. Syynä tälle on se, että yritys käyttää viennissään puu-
laatikoita, jotka vievät merkittävän tilan nykyisestä lattiapinta-alasta. Näitä on jatkuvasti 
varastossa yli 20 lavapaikan verran, eikä niiden varastointi ole järjestelmällistä, vaan ne 
laitetaan sinne missä on tilaa. Samoin erilaiset projektitoimitukset sekä merirahdilla kon-
teissa kuljetettavat toimitukset vievät tilaa keskeiseltä paikalta, vaikka niiden nouto voi 
olla vasta viikon päästä. Samalla isommalla lähtevien alueella on usein sekasin myös eri 
viikonpäivinä lähteviä toimituksia, jolloin päivittäisiä lavapaikkoja ei välttämättä ole riit-
tävästi, kun merkittävän osan tilasta vievät myöhemmät toimitukset.  
3.1.6 Tuotteiden varastointi 
Varastoinnilla, niiden sijoittelulla ja järjestelyllä on vaikutusta prosessien läpimenoai-
kaan. Kaikkea varastoitavaa tavaraa ei voida sijoittaa lastauslaiturien läheisyyteen vaan 
on tehtävä priorisointia tuotteiden kiertonopeuden ja ominaisuuksien perusteella. Koh-
deyrityksellä on lähettämöalueen lisäksi myös erillinen varastohyllyjen alue aivan lähet-
tämön yhteydessä. Kun ulkopuolinen henkilö tarkastelee tätä aluetta, pystyy hän havait-
semaan, että isommat tuotteet on sijoitettu omalle alueelle. Muuten ulkopuolisen silmin 
ei pysty täysin sanomaan, mikä varastoinnin järjestyslogiikka on tuotteilla. Kuvassa 15 
on esiteltynä pohjapiirros varastohyllyjen alueesta. 
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Kuva 15. Varastotilan pohjapiirros. 
Kuvasta nähdään hyvin, että lähettämön läheisyydessä olevien hyllyvälien osalta yksi 
hyllyväli koostuu aina tietyn tyyppisistä tuotteista. Tuotannon välivarasto katkaisee tä-
män jaottelun kuitenkin, koska tämän jälkeen varastoidaan ainoastaan ison kokoluokan 
tuotteita. Tuotannon välivarasto on sijoiteltuna siten, että sen tiloja on kahdella hyllyvä-
lillä valmiiden tuotteiden rinnalla. Omana varastointikokonaisuutena ovat erityispitkät 
tuotteet, koska ne vaativat erityisen paljon pitkittäistilaa varastopaikalta. Ne on sijoitettu 
muista erillään taaimmaiseen kulmaukseen. Näiden kiertonopeus on myös hitaampi ja 
toimitukset ovat usein projektiluonteisia, joten näille paikoille rakennettujen erityisten 
varastopaikkojen kaukainen sijainti ei ole ongelma.  
Varastopaikoilla ei ole pitkittäis- ja poikittaissuunnassa mitään yksiselitteistä määriteltyä 
järjestystä, vaan tuotteita on varastoitu niihin paikkoihin, joissa on tilaa ollut. Esimerkiksi 
käsin keräiltäviä pieniä kokoluokkia saattaa olla sijoiteltuna ylimmäisillä hyllypaikoilla, 
kun taas trukilla käsiteltäviä isoja kokoluokkia parhailla lattiapaikoilla. Kahden alimman 
hyllyrivin luomaa mahdollisuutta käsin keräilemiselle ei yrityksessä ole juurikaan hyö-
dynnetty, koska perusnimikkeiden lavoja kuljetetaan työpisteiden ja varaston välillä, on 
tyydytty nykytilanteeseen. Yrityksessä on kuitenkin määritelty, ettei isoimpia tuoteko-
koja sijoiteta ylimmille hyllypaikoille turvallisuuden takia. Pohjapiirroksen mukaisessa 
varastointitilassa on yhteensä 1058 lavapaikkaa, johon kuuluu myös tuotannon 168 lava-
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paikkaa, sekä tämän lisäksi lähettämön puolella 224 lavapaikkaa. Taulukossa 2 on esitel-
tynä yrityksen A1-tuotteiden mukaiset varastopaikkatarpeet min- ja max-rajoilla, erotel-
tuna perusnimikkeeseen ja siitä valmistettavan kahden brändin tarpeisiin.  
Taulukko 2. Varastoitavien perusnimikkeiden ja niiden valmiiden tuotteiden lava-










Kaikki nimikkeet 128,8 257,6 117 234 
      
Kun alle puoli lavaa varastoi-
tavat eivät vie varastopaikkaa 86,6 206,6 92,8 213,2 
      
TOP20 51,6 103,2 51,6 103,2 
Kaikki paitsi TOP20 77,2 154,4 65,4 130,8 
Kun näiden alle 0,5 lavaa = 0 35,0 103,4 41,2 110,0 
      
Jokaisella nimikkeellä oma   
lavapaikka 513,6 590,2 258,8 342,6 
 
Yritys on itse määritellyt min- ja max-arvot kullekin tuotteelle ja päättänyt, että perusni-
mikettä varastoidaan saman verran kuin on valmiina molempien brändien tuotteita. Näin 
ollen kunkin perusnimikkeen varastointi määrä on käytännössä kaksinkertainen, josta 
puolet on perusnimikettä ja toinen puoli eri brändin saaneita valmiita tuotteita. Nimikkei-
siin saadut lavamäärät on laskettu ohjeellisten nimikkeen varastoitavalle lavalle menevän 
määrän perusteella, jotka lähettämön esimies on antanut. Kun tiettyä kokoluokkaa mah-
tuu lavalle aina tietyn verran, suhteutetaan tätä lukua nimikkeiden min- ja max-arvoihin, 
saadaan näin tarvittavan varastopaikka määrän kaikille A1-nimikkeille. On huomioitavaa, 
että taulukossa ei ole muiden luokituksen tuotteita, eikä ison kokoluokan tuotteita, joten 
näiden tarvitsema varastotila ei näy laskelmissa. Samoin luvut on myös vain summattuja, 
joten kaksi puolikasta lavaa muodostavat yhden lavan, vaikka normaalisti ne veisivät kah-
den lavapaikan verran hyllystä. Luvut ovat suuntaa-antavia eivätkä tarkkoja määriä.  
Kokonaislavapaikkatarve ilman lukujen tarkastelua olisi minimissään 246 lavapaikkaa ja 
maksimissaan 492 lavapaikkaa, kun perusnimikkeen ja valmiiden varastoarvot yhdiste-
tään. Tämä veisi noin puolet varastopuolen 890 lavapaikan kapasiteetista, ilman minkään-
laista optimointia. Tila riittäisi kyllä, mutta muiden tuotteiden varastointi kärsisi tästä 
merkittävästi ja olisi ahtaalla, kun A1-varastot veisivät yli puolet koko tilasta. Kun dataa 
käytiin tarkemmin läpi, pystyttiin havaitsemaan, että suurimmalla osalla A1-tuotteista on 
min- ja max-rajojensa puolesta alle puolen lavan varastointitaso. Näin ollen varastointi 
nykyisellä kapasiteetilla on näiden tuotteiden osalta suhteellisen tehotonta. Taulukossa 2 
tämä on huomioitu siten, että kokonaislavamäärien rinnalla on arvo, joka kertoo lavapaik-
katarpeen, ilman näitä alle puolen lavan tuotteita. Toinen huomioitava asia oli se, että 
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yrityksen eniten myyvien 22 tuotteen varastointitasot ovat luonnollisesti korkeammat 
kuin muilla tuotteilla asiakastyytyväisyyden takaamiseksi. Kun tarkastellaan muiden 
tuotteiden varastopaikkatarvetta, olisi minimitarve perusnimikkeiden kanssa 142 lava-
paikkaa ja maksimitarve 285 paikkaa, jonka yrityksen nykyinen kapasiteetti kestää. Kui-
tenkin, jos jokaiselle A1-nimikkeelle varattaisiin oma varastointipaikka, nousisi paikka-
tarve yli 750 hyllypaikkaan, jota taas nykyinen kapasiteetti ei kestä, koska pitää huomi-
oida myös isojen tuotteiden sekä hitaammin kiertävien tuotteiden varastointi.  
3.2 Palvelupoikkeamien analysointi 
Ihmisten tekemissä prosesseissa syntyy virheitä ja aivan täysin niitä ei saada poistettua 
vaikka täydellisyyteen pyritään. Jatkuvan parantamisen kautta pyritään tunnistamaan vir-
heiden juurisyyt ja parantamaan näitä siten, että virheen mahdollisuus tunnistetaan mah-
dollisimman aikaisin ja tehdään tarvittavia korjaavia toimia, jotta niitä ei jatkossa syn-
tyisi. Lähettämötoiminnassa virheet liittyvät hyvin vahvasti asiakastoimituksiin, pakkaus-
ten ja sen sisällön osalta, mutta myös kokoonpanoon liittyen tuotteisiin ja varaosiin. Koh-
deorganisaatiossa lähettämön virheet ovat olleet myös ongelma, sillä niitä syntyy sään-
nöllisesti, jopa viikoittain. Kuvassa 16 on esitetty yrityksen reklamaatiojärjestelmästä 
saadun datan perusteella vuoden 2017 kumulatiiviset prosenttijakauma virhetyyppien 
mukaan. Mallina on käytetty Sowerin (2011, s. 189) hyödyntämää Pareto-diagrammia, 
joka jakaa kategoriat suurimmasta pienimpään.  
 
Kuva 16. Vuoden 2017 lähettämöstä johtuvat laatupoikkeamat. 
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Kirjatuista virheistä voidaan havaita, että kolme virhetyyppiä muodostavat yli 90 prosen-
tin osuuden kaikista virheistä. Tuotteiden ja osien puutokset muodostavat 45 prosentin 
osuuden virheistä, väärän tuotteen toimitus noin 25 prosenttia ja tuotteeseen kiinnitetty 
väärä säädin tai tarra noin 20 prosenttia. Tämän perusteella voidaan todeta, että suurin 
osa virheistä koostuu keräilyssä syntyvistä virheistä. Puuttuvat tuotteet ja osat ovat suo-
raan seurausta siitä, että henkilö ei ole kerännyt tilausta täysin keruulistansa perusteella 
tai tarvittavia tietoja ei ole keruulistalla. On kerätty joko väärä määrä tuotetta tai tuottei-
siin kuuluvia osia, manuaalisia tai sähköisiä säätimiä, on unohdettu lisätä tilauksen mu-
kaan. Tämä on keräilyyn liittyvä huolimattomuus, jota ei ole varmistettu kokoonpanovai-
heessa. Kerätty määrä on aina ollut reklamaatioissa liian pieni, sillä asiakkaat eivät pää-
sääntöisesti tuo ilmi liian suurta toimitusmäärää. Kun puuttuneiden tuotteiden dataa tar-
kastellaan tarkemmin, voidaan havaita, että merkittävin puute on ollut manuaalisten sää-
timien puuttuminen tilauksilta. Kuitenkin myös tuotteita ja sähköisiä säätimiä on puuttu-
nut merkittävä määrä. Puuttuneiden tuotteiden tai osien tilalle on jouduttu lähettämään 
asiakkaalle korvaavat tuotteet toiselle toimituksella, joiden toimituksen rahdin kohdeyri-
tys on joutunut maksamaan huonon palvelun takia.  
Väärien manuaalisten säätimien ja tarrojen asettamiseen liittyvät virheet ovat pääsääntöi-
sesti kokoonpanoon liittyvä ongelma ja seurausta huolimattomuudesta tulostus-, keräily- 
ja kokoonpanovaiheessa. Työntekijä on voinut ajatuksissaan tulostaa manuaalisesti vää-
rän tuotteen tarran, joko nimikekoodin tai markkina-alueen mukaan, ja asettanut sen sitten 
tuotteeseen, jota tarra ei kuvasta. Tulostettavat tarrat ovat asiakasmarkkina- ja tilausrivi-
kohtaisia, joten keräilijä joutuu tekemään toistavaa työtä syöttäessään jokaisen tilauksen 
nimikkeen yksitellen uudestaan, vaikka tieto voisi tulla järjestelmästä. Manuaalisiin sää-
timiin liittyvät väärät toimitukset ovat pääsääntöisesti sellaisia, joissa manuaalinen säädin 
lähetetään irrallaan tuotteen mukana asiakkaalle. On kuitenkin myös tilanteita, joissa tuot-
teeseen on asennettu väärän kokoinen tai brändinen manuaalinen säädin. Keruulistalla ei 
ole keräilijälle varmistuskeinoa eikä kuittausmahdollisuutta tuotteen manuaaliselle sääti-
melle, jonka lähetysmuotoa, irrallaan vai asennettuna, keruulista ei kerro, vaan se on ke-
räilijän muistinvarassa. Vääränkokoisella manuaalisella säätimellä ei saada tarpeeksi 
vääntöä tuotteen operointiin ja puolestaan brändi liittyy myytyyn nimikkeeseen, vaikka 
operointi muuten onkin sama. Pahimmat virheet kokoonpanossa ovat olleet sellaisia, 
joissa asiakas on tilannut tiettyä nimikettä, mutta kokoonpanossa valmistetun tuotteen 
runko on väärä, siihen kiinnitetty tarra kuvastaa toista tuotetta ja myös tuotteen manuaa-
linen säädin on väärä. Tällainen tuote ei saisi päätyä asiakkaalle asti, koska tuote ei ole 
miltään osin oikea, ja pelkästään rungon tyypin tunnistaminen tuo haasteita niin asiak-
kaalla kuin yrityksen sisällä. Väärien tarrojen tai manuaalisten säätimien tapauksessa on 
voitu sopia uusien lähettämisestä asiakkaalle, jotka he itse kiinnittävät. On voitu sopia 
myös, että asiakas pitää tuotteet sellaisenaan, jos muutokset eivät vaikuta operointiin mil-
lään tapaa.  
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Väärän tuotteen toimittamiset muodostavat neljäsosan yrityksen toimitusvirheistä, jotka 
vaativat lähes aina korjaavia toimenpiteitä. Tällöin on useimmiten välttämätöntä järjestää 
nouto toimitetulle tuotteelle sekä toimitus uudelle tuotteelle, joten kustannukset ovat mo-
ninkertaiset. Joissain tapauksissa on voitu päästä sopuun siitä, että asiakas pitää tai käyttää 
väärin toimitettua tuotetta. Kun dataa tarkastellaan tarkemmin näiden virheiden osalta, 
voidaan havaita, että väärin toimitettu tuote eroaa keruulistalla olevasta tuotteesta useim-
miten nimiketasolla yhdellä numerolla. Tämä yhden numeron muutos liittyy tuotteeseen 
sillä tapaa, että sen muutos vaikuttaa tuotteen tyyppiin tai sen käyttörajapintaan, joten 
asiakas huomaa tämän virheen saadessaan tuotteen. Samoin on voitu toimittaa myös vää-
rän kokoisia tuotteita. Yksi erityinen väärän tuotteen toimituksen tyyppi on se, että kah-
den tuotteen välillä on mennyt määrät sekaisin, jolloin toista on toimitettu liikaa ja toista 
liian vähän. Virheet ovat tyypiltään sellaisia, että ne ovat seurausta keräilijän huolimatto-
muudesta sekä siitä, että yhdellä numerolla nimiketasolla on suuri vaikutus tuotteeseen.  
Yrityksen vuodessa syntyneiden virheiden päällimmäisenä syynä on lähettämön työnte-
kijöiden huolimattomuus itse työntekotilanteessa. Selittävänä tekijänä voi olla suuri työ-
kuorma, keskittymisen puute, tarkastusten vähäisyys sekä järjestelmiltä saatavan tuen 
puute. Havainto kuitenkin itse tilauksen valmistusprosessista on se, että kerättävän tilauk-
sen oikeellisuuden varmistuskeinoja on vähän. Ensinnäkin kerättävä tuote on perusnimik-
keenä lavalla, jossa on perusnimikkeen tunnisteet, joten tätä tietoa ei voida verrata keruu-
listan tietoon. Hyllyttäjä on voinut myös vahingossa laittaa lavalapulle väärän tiedon. La-
valla olevasta perusnimikkeestä ei voida suoraan sanoa, onko se oikea tuote, koska siinä 
ei ole rungon sarjanumeron lisäksi muuta tunnistetietoa. Tuotteen sijoitteluun tulisi kiin-
nittää varastossa myös huomiota, jotta lähes samanlaiset tuotteet tai tuotekoodit eivät olisi 
aivan lähellä toisiaan, sillä tämä altistaa siihen, että keräilijä tekee huolimattomuusvir-
heen yhden numeron tai tuotteen koon suhteen.  
Toiseksi kun perusnimike on kerätty ja pitäisi kerätä tilaukselle kuuluva manuaalinen tai 
sähköinen säädin, ei keruulista ohjaa työntekijää tämän suhteen millään tapaa. Manuaali-
nen säädin riippuu koosta ja brändistä, jonka pystyy tarkistamaan keruulistalta, mutta tie-
tyillä tuotteilla ja asiakkailla on tämän suhteen omia vaatimuksia esimerkiksi haponkes-
tävyyden ja heille personoidun säätimen mukaan. Manuaalisille säätimille on olemassa 
nimikekoodit, joita ei kuitenkaan käytetä muuta kuin järjestelmätasolla. Keräilyssä on 
havaittavissa myös sellainen tapa, että työntekijät vievät keruulistan työpisteelleen ja läh-
tevät tämän jälkeen keräämään perusnimikelavaa, joten hakuprosessin ajan henkilö toimii 
muistinvaraisesti, mikä altistaa keruuvirheelle. Kokoonpanossa tilauksille ei ole ohjeita 
muissa kuin lähettämön yhteisessä työohjekansiossa, joten varmistuskeinon eteen joutuu 
tekemään työtä sen sijaan, että se sijaitsisi keruulistalla tai jokaisen työpisteellä. Lähettä-
mön prosesseissa pitäisi pystyä minimoimaan muistinvarainen toiminta, jotta tehokkuutta 
pystyttäisiin nostamaan ja varmistamaan täydelliset toimitukset asiakkaille. 
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3.3 Kehityksen tavoitetila 
Lähettämössä jokapäiväinen tavoite on saada lähetettyä kyseiselle päivälle tarkoitetut toi-
mitukset ajallaan, jotta asiakastyytyväisyys voidaan taata. Kyseisen päivän tilauksia ei 
ole välttämätöntä tehdä juuri kyseisenä päivänä, vaan tätä voidaan tehdä etupainoisesti. 
Näin ollen tärkein mittari, jota lähettämössä seurataan, on ajallaan olevien toimitusten 
osuus tai päinvastaisesti myöhästyneet tilaukset lähettämön toiminnasta johtuen. On tär-
keää tunnistaa yrityksessä, onko myöhästymisen syy johtunut lähettämön prosesseista vai 
jostain aiemmasta vaiheesta, esimerkiksi toimittajan tai tuotannon myöhästymistä.  
Kun lähettämössä toteutetaan tilausten toimitusaikoja tuotannon antaman tiedon perus-
teella, on lähettämön toiminnalla vaikutusta myös toimitusajan toteutumisen. Tuotannon 
on aina laskettava toimitusaikalupauksiinsa lähettämön kokoonpanon, pakkaamisen ja lä-
hettämisen viemä aika, joka tuo käytännössä yhden lisäpäivän laskelmiin. Lähettämön 
pitäisi pystyä omalla toiminnallaan edesauttamaan sitä, että ensinnäkin tuotannon hyväk-
symiin toimitusaikoihin päästään, mutta myös että näitä toimitusaikoja pystyttäisiin ke-
hittämään entistä lyhemmiksi. Esimerkiksi A1-tuotteille luvattu kolmen päivän toimitus-
aika pitäisi onnistua aina ja tavoitteena jatkuvasti toimittaa näitä tuotteita kahdessa päi-
vässä, ellei jopa yhden päivän sisällä. Jos tuotetta on varastossa valmiiksi koottuna sa-
malla tehtaalla, ei tämän pitäisi olla mahdotonta, koska tämä vaatii vain pakkaamisen. 
Heti jos tehtaiden välillä joudutaan siirtelemään tuotteita, tulee toimitusaikaan yksi päivä 
lisää. Kun lähettämö pystyy valmistamaan tuotteita varastoon, vähentää se asiakkaan toi-
mitusaikaa tilauksesta.  
Keinoja, jolla yritys pyrkii tehostamaan toimintaansa, voi olla monia, mutta sille on myös 
rajoituksia kohdeyrityksessä. Pk-yrityksen resurssien ollessa rajalliset ja tehtaan ollessa 
kiinteä kokonaisuus, täytyisi sitä pystyä hyödyntämään mahdollisimman tehokkaasti ja 
joustavasti. Uuden tehtaan tai logistiikkakeskuksen investoinnin suuruuden ja sen luoman 
toimitusketjun monimutkaisuuden takia on tämä vaihtoehto poissuljettu, kuten myös ny-
kyisen tehtaan laajentaminen. Nykyisiä tiloja pitäisi pystyä optimoimaan mahdollisim-
man hyvin niin tilan käytön suhteen kuin myös prosessien osalta, jolloin kehitys on kus-
tannustehokasta. Nykyisessä toiminnassa syntyvää hukkaa pyritään minimoimaan pro-
sessien kehittämisellä ja tilojen tehokkaammalla hyödyntämisellä. Lattiatasolla tehtävää 
liikettä pyritään optimoimaan siten, että kaikissa prosessin vaiheissa työntekijän liikkeen 
määrä on minimaalinen ja matkat lyhyitä sekä turvallisia. Vaikka tavoitteena on ajallinen 
tehostaminen, tilanne ei saa mennä siihen, että toimitusten laatu kärsii. 
Yrityksen tavoitteena on saada palvelupoikkeamat eli toiminnassa syntyvät virheet mini-
miin asiakastyytyväisyyden takaamiseksi. Tavoitetilassa pyritään siihen, että nykyisen 
prosessin ongelmakohtia pyritään ratkaisemaan ja että jokaisella työntekijällä on mahdol-
lisuus varmistaa toimituksen, tuotteen tai oman toiminnan oikeellisuus jokaisessa vai-
heessa. Ideaalissa tilanteessa virheen mahdollisuus on minimaalinen ja mikäli sellainen 
ilmenee, pystytään sen juurisyyhyn tarttumaan heti ja tekemään korjaavia toimenpiteitä. 
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Samoin henkilöstön havaitsemia kehityskohtia ja muutosehdotuksia otetaan huomioon 
toiminnan käytännöllisyyden takaamiseksi.  
Keruuprosessissa syntyviä virheitä on pystyttävä minimoimaan sillä, että keräilijä pystyy 
olemaan aivan varma siitä, että kerää oikeaa tuotetta. Tämä on niin yrityksen kuin myös 
työntekijän kannalta hyödyllinen kehityskohta, koska se helpottaa työntekoa ja lisää var-
muutta. Nykyinen tilanne, jossa mennään olettamuksien pohjalta, ei ole pitkällä aikavä-
lillä kestävä ratkaisu, eikä mahdollista virheiden vähentymistä. Tämän hetken lähettämö-
työntekijöillä on oltava suuri tietotaso yrityksen tuoteportfoliosta sekä niiden toiminnal-
lisuuksista ja lisäosista. Työntekijän perehdyttäminen tehtävään vie tällä hetkellä liikaa 
aikaa vaaditun ymmärryksen takia, joten työstä on tehtävä helpommin opittavaa.  
Keruuprosessin virheet heijastuvat myös kokoonpanoon, sillä siellä syntyneet virheet joh-
tuvat useimmiten väärin kerätyistä lisäosista. Toinen kokoonpanossa kehitettävä asia on 
se, että pitää pystyä varmistamaan järjestelmästä tulostettavien tarrojen oikeellisuus siten, 
että virheen mahdollisuus olisi minimaalinen. Jotta kokoonpanija onnistuu tehtävässään, 
kun kaikki tarvittavat ja oikeat lisäosat ovat työpisteellään, täytyy pystyä tuomaan hänelle 
työpisteelle tieto siitä, kuinka kokoonpano suoritetaan sekä onko siinä asiakas- tai tuote-
kohtaisia erityispiirteitä. Kokoonpanossa on pystyttävä varmistumaan siitä, että kaikki 
tarpeellinen on tehty. Tämä pätee myös pakkaamiseen, mikäli se tehdään kokoonpanopis-
teellä. 
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4. RATKAISUEHDOTUS LÄHETTÄMÖN TOIMIN-
NAN TEHOSTAMISEKSI 
Kohdeyritys haluaa saada tämän työn tuloksena ratkaisuehdotuksen lähettämön kehittä-
misestä siten, että se pystyy takaamaan jatkossakin nopeasti kiertävien A1-tuotteidensa 
toimituksen asiakaslupauksen mukaisesti. Toimintaa on kehitettävä tehokkaammaksi, 
mutta samaan aikaan on huomioitava myös laatu ja toiminnassa syntyvien virheiden mi-
nimointi. Kuten luvussa 3 kuvatun nykytilan perusteella voidaan päätellä, on yrityksen 
lähettämö moniosainen kokonaisuus, jonka kehittämisessä on monta ulottuvuutta jo pel-
kästään kokoonpanon ja lähettämisen yhdistämisessä. Tässä luvussa esitettävä ratkai-
suehdotus sisältää myös monta erillistä kehityskohtaa, joita voidaan yksittäin ottaa käy-
täntöön tai ratkaisuehdotus kokonaisuudessaan.  
4.1 Prosessimuutoksella ajallista tehokkuutta 
Merkittävin piirre nykyisen prosessin tehottomuudessa on, että lähettämössä tehdään jat-
kuvasti turhaa toistuvaa liikettä perusnimikkeiden lavojen kanssa. Tähän vaikuttaa vah-
vasti se, että lähettämötyöntekijä on itse vastuussa tilauksen koko keräily-kokoonpano-
lähetysprosessista ja tekee sen parhaaksi kokemallaan tavalla, jolloin keskiössä on itse 
kokoonpanon onnistuminen, eikä koko prosessin mahdollisimman tehokas toteuttaminen. 
Kuvassa 17 on esitelty karkea kuvaus ratkaisusta lähettämön prosessien tehostamiseksi, 
jossa yksi henkilö on vastuussa prosessien eri vaiheista.   
 
Kuva 17. Prosessit henkilöiden toimenkuvien ja toiminnanohjausmuutosten jälkeen. 
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Nykyinen prosessi on hyvin lähellä MTO-valmistustapaa, sillä jokainen tilaus tehdään 
yksitellen, eikä ATO:n luomia tehostamishyötyjä saada täysin toteutettua, kun jokainen 
tilaus ja tuote käsitellään erikseen. Kuvassa 17 esitetty ATO-valmistusmalli vastaa hyvin 
pitkälti nykyistä valmistusprosessia, sillä erotuksella, että kokoonpantavien tuotteiden ja 
niiden varaosien keräämisestä vastaa keräilijä, joka toimittaa tarvittavat komponentit ko-
koonpanopisteelle työstettäväksi. Kokoonpanija voi keskittyä tällöin pelkästään tuottei-
den kokoonpanemiseen ja keräilijä puolestaan oikeiden tarvikkeiden toimittamiseen 
omalle sisäiselle asiakkaalle eli kokoonpanijalle. Kokoonpanijat pakkaavat tuotteet tuk-
kupakkauksiin, mutta lopullisesta lavan tai paketin viimeistelystä vastaa keräilijä, joka 
käy noutamassa valmiin tilauksen. Tässä kohtaa alkaa keräilijän toisen asiakkaan, eli lop-
puasiakkaan, palvelimen mahdollisimman hyvin. Pakkauksesta tehdään mahdollisimman 
hyvä ja siisti, jotta se kestää kuljetuksen ja asiakas saa tilaamansa tuotteet hyvälaatuisina. 
Mikäli tilauksella on isoja ja pieniä tuotteita, jotka kootaan eri pisteillä, vastaa keräilijä 
näiden yhdistämisestä. Keräilijän tehtävä on kokoonpanon aikana keräillä muita tilauksia 
tai pakata valmiita tilauksia. Näin varmistetaan, että jokaisella työntekijällä on kokoajan 
tehtävää. Kun päivän tilaukset on saatu koottua ja lähetettyä, voidaan valmistaa tuotteita 
varastoon.  
Tällä hetkellä yrityksen lähettämössä valmistetaan tuotteita hyvin vähän varastoon val-
miiksi, koska kaikki aika menee tilausten valmistamiseen. Kuitenkin kun tarkastellaan 
lähtevien tuotteiden määriä A1-tuotteista, voidaan havaita, että 70 tuotteen osalta pitäisi 
olla kokoajan valmista varastoa hyllyssä, jotta toimitusaikaa voidaan optimoida. Kun ti-
lauksen tuotteet ovat valmiina hyllyssä, pystytään samalla optimoimaan tilauksen käsit-
telyaikaa lähettämössä, koska kokoonpanovaihe jää kokonaan pois. Prosessi ei juurikaan 
muutu ATO-valmistuksesta, mutta tuotteet eivät vaadi loppupakkaamista, vaan ne voi-
daan pakata tässä yhteydessä tukkupakkauksiin. Varastoon valmistuksessa kokoonpanta-
vat erät ovat myös suurempia, jolloin saadaan optimoitua itse kokoonpanoa. Kokoonpa-
nosta on hyvin vaikea saada lyhennettyä aikaa, mutta siitä, että asetuskerrat ja sitä myötä 
-ajat vähenevät, voidaan saada marginaalisia hyötyjä. Mikäli varastoon valmistus tapah-
tuu kiireajan ulkopuolella, voivat kokoonpanijat vastata hyllytyksestä. Tämän he voivat 
tehdä erityisesti, mikäli lavapaikat sijaitsevat kokoonpanopisteen läheisyydessä, koska 
tämä tekee työstä monipuolisempaa.  
Jotta ATO- ja MTS-valmistustapojen hyödyt saadaan parhaiten näkyviin, tarvitaan lähet-
tämössä keräilystä sekä kokoonpanosta vastaavat, jotka keskittyvät pelkästään omaan teh-
täväänsä. Kun henkilö keskittyy tiettyyn osaan prosessia, hänen tehtäviensä ja muistetta-
van määrä pienenee, jolloin laatu paranee ja virheiden todennäköisyys pienenee. Samalla 
henkilöstöä voidaan kierrättää eri tehtävien välillä, jolloin saadaan vaihtelua työhön. Kun 
toistomäärät samassa tehtävässä ovat suuria, pyrkii ihminen luonnollisesti optimoimaan 
toimintaansa, jolloin kuljettu matka pienenee ja työnteko tehostuu ajallisesti.  
Liitteessä C on esitetty keräilyprosessikuvaus kokonaisuudessaan, koska sitä ei yrityk-
sessä tällä hetkellä ole. Ideaalitilanteessa keräilijä kerää valmiit tuotteet hyllystä ja pakkaa 
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nämä asiakastilaukselle. Tällöin keräilijä kerää ensimmäiseksi isot tuotteet lavan pohjalle, 
koska ne painavat selvästi enemmän kuin pienet tuotteet. Tämän jälkeen kerätään varas-
tosta haettavat tuotteet, joiden keruumatka on pidempi. Lopuksi kerätään nopeasti kiertä-
vät sekä tilaukselle kootut tuotteet. Jos kerätään kokoonpantavia tuotteita, varmistaa ke-
räilijä, että kokoonpanolla on koottavaa ja että kootut tuotteet pakataan ja lähetetään. Ke-
räilyn tärkeimmät tekijät ovat oikeiden tuotteiden ja oikeiden määrien kerääminen ajal-
laan. Työssä korostuvat ajallinen sekä laadullinen näkökulma. Kun keräilijä kerää kerralla 
oikean määrän perusnimikettä, joka kokoonpannaan, ei synny ylimääräistä liikettä hyllyn 
ja kokoonpanopaikan välillä. Jos useampi rivi pystytään keräämään yhdellä kertaa, on 
syntynyt säästö huomattavasti suurempi. Luonnollisesti kun kerätään oikea määrä perus-
nimikettä ja varaosia, kuluu keräilyssä enemmän aikaa laskennan takia, joka on kuitenkin 
tehtävä jossain vaiheessa. Kuitenkin tässä on hyötynä myös se, että samalla kokoonpanija 
tarkistaa tuotteiden ja varaosien oikeellisuuden ja oikean määrän. Näin ollen tilaus saa 
kaksinkertaisen tarkastuksen ja virheen todennäköisyys pienenee. 
4.2 Systemaattinen varastointi  
Yrityksen varastoinnin koostuessa tällä hetkellä neljästä varastopaikasta, jotka ovat yri-
tyksen neljä eri tuotantolaitosta, on asialle tehtävä jotain. Tämä tarkkuus ei yksinkertai-
sesti riitä, jos halutaan saada jokaisen henkilön tietoon yrityksessä, missä tuotteet sijait-
sevat ja kuinka paljon niitä on varastossa. Toimintaan ja järjestelmään on tuotava osaksi 
varastopaikat selkein merkinnöin ja niihin liittyen selkeät hyllytysperiaatteet. Tämä on 
perusedellytys varaston kehittämiselle. Pelkästään jo tuotteiden ja varaosien etsimiseen 
kuluvaa aikaa pystytään vähentämään selkeillä varastopaikoilla, jotka näkyvät järjestel-
mätasolla asti, mikä vähentää samalla muistinvaraista toimintaa. Samalla hyödyt näkyvät 
myös vuosittaisessa inventoinnissa, joka nopeutuu ja voidaan tuoda osaksi jokapäiväistä 
toimintaa. Tällöin inventointia voidaan tehdä hyllypaikka kerrallaan, jolloin työstettävänä 
ei ole koko tehtaan inventointia. Tämä vähentää saldovirheiden määrää ja sen vaikutukset 
näkyvät yrityksessä laaja-alaisesti niin tuotannossa, asiakaspalvelussa, myynnissä kuin 
myös ostossa.  
Varastopaikkojen optimointiin soveltuisi varastonhallintajärjestelmä (WMS), mutta 
koska kyseessä on pk-yritys, ei näin isoon investointiin olla lähtökohtaisesti valmiita ja 
toimintaa halutaan kehittää ensiksi käytännön tasolla. Tarkemmin tarkasteltuna ei varas-
tonhallintajärjestelmän käyttöönotto ole edes välttämätön hyötyjen saamiseksi nykyiseen 
tilanteeseen verrattuna. Kun yrityksessä on käytössä hyllypaikkakohtaiset varastopaikat, 
voidaan luopua nykyisestä tuotetyypin mukaan jaotellusta varastoinnista. Kuvassa 18 on 
esitelty hyllypaikkojen karkea jako, joiden rakenteet ovat hyvin kiinteät, eivätkä muutok-
set näissä ole juuri mahdollisia.  
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Kuva 18. Varaston hyllypaikkaehdotus isojen ja pienien tuotteiden mukaan. 
Varastoista pitäisi irrottaa selkeästi tuotannolle kuuluva osa, ja uudessa ehdotuksessa sitä 
on siirretty siten, että yksi hyllyväli on täysin tuotannon käytössä, johon lähettämötyön-
tekijöillä eikä keräilijöillä ole asiaa. Tätä voidaan korostaa tarpeen tullen visuaalisesti 
punaisilla lattiamerkinnöillä. Tärkeämpiä ominaisuuksia yrityksen lähetettävissä tuot-
teissa ovat niiden koko ja kiireellisyys, joiden mukaan varastointia pitäisi suunnitella. 
Nämä ovat sen verran hyvät ohjausarvot, että varaston tehostamista pystytään tekemään 
alkuun yrityksen sisällä ilman WMS:n hankintaa. Ison kokoluokan tuotteet ovat niin suu-
ria ja painavia, ettei niitä voida käsin kuljettaa, joten nämä voidaan sijoittaa varastopai-
koilla kauemmaksi lähettämöstä sekä myös ylemmille hyllypaikoille. Yrityksen varasto-
hyllyt koostuvat kuudesta hyllyvälistä, joista isoja tuotteita ei kuitenkaan sijoiteta kah-
delle ylimmälle hyllyille, koska siitä muodostuu suurien massojen takia turvallisuusriski. 
Isoja tuotteita joutuu joka tapauksessa kuljettamaan trukilla, joten näiden osalta ei haittaa, 
vaikka tuotteet sijaitsevat ylemmillä hyllyillä pois lukien kaksi ylintä hyllyriviä. 
54 
Pienemmät tuotteet ovat puolestaan käsin kerättäviä, ja näiden osalta pitäisi nopeasti kier-
täviä tuotteita olla jatkuvasti kahdella alimmaisella hyllypaikalla, josta kerääminen on-
nistuu vaivattomasti. Lattiatasossa ja toiseksi alimmaisena olevat hyllypaikat ovat yrityk-
sen varastoinnin kannalta parhaita paikkoja niiden nopean operoinnin takia. Näille pai-
koille pitäisi sijoittaa valmiiksi koottuja tuotteita, jotka vain otetaan pakkaamista varten. 
Yrityksen lähtevistä pienistä tuotteista määrällisesti puolet koostuvat 70 nimikkeestä. 
Kun otetaan huomioimatta 22 eniten myytyä tuotetta, jää tästä vielä noin viisikymmentä, 
joille voitaisiin luoda omat kiinteät varastopaikat. Ehdotettu varastointimalli mahdollistaa 
tämän myös, sillä pienten tuotteiden alueella on yhteensä noin 150 kahden alimman hyl-
lyvälin paikkaa. Joillekin tuotteille voidaan varata tarpeen tullen kaksi varastointipaikkaa. 
Lähettämöä lähinnä olevalle pienten tuotteiden alueella olevat perusnimikkeet voidaan 
hyllyttää ylimmille hyllyriveille, koska niiden keräämisessä kiire ei ole yhtä suuri kuin 
lähtevien tilauksien osalta ja kokoonpantavaksi viedään useimmiten lavallinen tuotteita, 
ainakin kun valmistetaan varastoon. Hitaammin kiertävät valmiit tuotteet voidaan sijoit-
taa toista hyllyriviä ylemmille paikoille niiden kiireettömyyden takia. 
Kuten nykytila-analyysissa kävi ilmi, yrityksen tilat eivät kestä sitä, että jokainen nimike 
vie yhden lavapaikan varastotilasta, koska tila loppuu yksinkertaisesti kesken. Näin ollen 
kaikille tuotteille, joiden min- ja max-arvot ovat alle puolen lavan rajoissa, pitäisi olla 
oma varastointiratkaisu. Nykyisellä toimintatavalla muutos olisi helpoin toteuttaa siten, 
että nykyiset lavat ositetaan joko kahteen tai kolmeen osaan pitkittäin, jolloin yksi lava-
paikka saa sen sisälle useampaa tuotetta tarkennetuille lavapaikoille, esimerkiksi merkin-
nöillä A, B ja C. Toinen vaihtoehto on tehdä yrityksen tiloihin pientavarahyllykkö. Ny-
kyisissä tiloissa ei ole riittävästi tilaa tämän rakentamiselle, vaan pitäisi purkaa nykyisiä 
varastohyllyrakenteita. Paras paikka tälle olisi kokoonpanopisteiden läheisyydessä, koska 
käsiteltävät määrät ovat pieniä ja kokoonpanijat voisivat hoitaa näiden hyllyttämisen, ja 
koska tämän tilan korkeus on matalampi kuin varaston puolella. Toinen arviointia vaativa 
seikka on se, onko tarpeellista, että yrityksellä on 300 tuotetta, joita toimitetaan kolmen 
päivän toimitusajalla. Vai pitäisikö näihin laskea vain ne, joita lähetetään asiakkaille 
myös tuhansia kappaleita. Joka tapauksessa mikäli kyseisiä tuotteita valmistetaan varas-
toon, on niille kehitettävä ratkaisu, joka vie vähemmän fyysistä tilaa. 
Keräilijälle varastopaikkojen tuominen yritykseen ja järjestelmään näkyy keruulistalla 
kerättävän tuotteen sijantina. Tämä helpottaa keräilijän työtä siten, että hänen ei tarvitse 
muistaa, missä kyseinen tuote on, minkä tyyppinen se on ja tarkistaa vielä hyllylapusta, 
onko lavan tuotteen koko, käyttörajapinta ja nimike keruulistan nimikettä vastaava. Yk-
sinkertaisesti keruulistalta tarkistetaan hyllypaikka, mennään sen luo, tarkistetaan tuot-
teen oikeellisuus ja kerätään oikea määrä. Sama koskee kokoonpanoon kerättäviä manu-
aalisten ja sähköisten säätimien asentamista, joille on asetettava omat varastopaikat. Kun 
tieto näiden keruusta tuodaan vielä keruulistalle, varmistutaan siitä, että keräilijä muistaa 
kerätä tarvittavat osat ja vielä oikein. Keruulistalle voidaan tuoda vielä osien asennusoh-
jeet, jolloin kokoonpano onnistuu myös. Hyllypaikat ja niiden käyttäminen vähentävät 
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virheen mahdollisuutta huomattavasti, kun keräilijä voi varmistaa tuotteen oikeellisuuden 
hyllypaikan sekä tuotteen perusteella. 
Järjestelmätason hyllypaikat luovat luonnollisesti lisätyötä, kun kirjatessa hyllytyksiä täy-
tyy hyllypaikka kirjata järjestelmään tai vastaavasti etsiä hyllypaikka hyllytystä varten. 
Kuitenkin järjestelmä voi myös ohjata hyllytystä siten, että se ehdottaa automaattisesti 
sopivaa hyllytyspaikkaa tuotteen koon ja kiireellisyyden ohjausarvojen perusteella.  Hyl-
lypaikkojen myötä on mahdollista syöttää myös sarjanumerot järjestelmään ja kerätä tuot-
teita sarjanumeron perusteella. Tämä onnistuisi suhteellisen helposti isojen tuotteiden 
osalta, koska tuotteiden määrä lavalla on pieni ja numerot näkyvät selkeästi kerätessä. 
Tuotteessa oleviin laatupoikkeamiin päästään tämän perusteella paremmin kiinni, kun 
voidaan järjestelmätasolla katsoa, keille asiakkaille on lähtenyt samasta erästä tehtyjä 
tuotteita.  
4.3 Tilan hyödyntäminen 
Yrityksen nykyisen lähettämön tilojen haaste liittyy siihen, että jatkuvasti on tunne siitä, 
että tila ei riitä ja joka paikassa on täyttä. Osasyy tälle on se, ettei eri toiminnoille ole 
järjestelmällisiä toimintatapoja sekä tilaa ei käytetä tehokkaasti. Tilan kehittämisessä on-
kin huomioitu sen maksimaalinen hyödyntäminen, eri toimintojen oleellinen sijainti lä-
hettämössä sekä virtaviivaisuus toiminnassa. Nykyisessä varastossa ei ole kehitettävää, 
vaan sen tila on hyvin täytetty varastohyllyillä, mutta lähettämön puolella on sen sijaan 
kehitettävää. Kuvassa 19 on kehitysehdotus layoutin muutoksista lähettämössä.  
 
Kuva 19. Ratkaisuehdotuksen lähettämölayout. 
Merkittävin muutos lähettämön kehittämisessä on kokoonpanopaikkojen siirtäminen kes-
keisemmäksi toiminnoksi sekä lähtevien ja saapuvien alueen selkeä erottelu toiminnasta. 
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Muutoksen myötä neljä kokoonpanopistettä tuodaan lähelle varastoa, jolloin matkat ly-
henevät virtaviivaisuuden myötä. Pisteiden edessä olevat kolmekymmentä lavapaikkaa 
ovat kokoonpanoa odottaville sekä valmiiksi kokoonpantuja varten, esimerkiksi seuraa-
van päivän toimituksen välivarastona siirtoa varten. Kaksi muuta pienten tuotteiden ko-
koonpanopistettä jätetään nykyisille paikoille ja niiden tarkoituksena on kokoonpanna 
suoraan tuotteita tilauksille ja lähtökohtaisesti pienempiä määriä kuin neljän kokoonpa-
nopisteen luona, jotka valmistavat varastoon sekä lavallisia määriä tilauksille. Isojen tuot-
teiden kokoonpanopiste saa jatkossakin olla muista syrjästä, koska tässä huomioidaan 
turvallisuus ja tuotteet on tuotava joka tapauksessa trukilla ja toisaalta nämä ovat aivan 
pakkauskoneen vieressä pakkaamista varten.  
Saapuvien ja lähtevien alue on sijoitettuna lastauslaiturien yhteyteen, koska tällöin tapah-
tuu mahdollisimman vähän liikettä ja kuluu aikaa lastauksessa tai purussa. Samalla ulko-
puoliset kuljettajat pysyvät yrityksen tehtaan tiloista poissa. Saapuvien alueessa on lat-
tiapaikat 17 lavalle ja tämän lisäksi hyllyssä vielä 32 lavalle, joka riittää hyvin tähän tar-
koitukseen. Suurimmat saapuvat kuormat ovat yhden kontin tai perävaunun kokoisia, 
jotka vaativat tilaa noin 25 lavan verran, joten tilan kapasiteetti riittää hyvin, vaikka vas-
taanottotarkastuksessa kestäisikin. Lattiasta saadaan myös hyvin virtaviivainen, kun se 
lastataan toiselta puolelta ja puretaan toiselta. Pääsääntöisesti käytetään lattiatilaa sen no-
pean käsittelyn takia ja hyllypaikat ovat ruuhkahuippuja tukemassa. Uudessa layoutissa 
on lattiapaikkoja lähteville tilauksille 50 lavapaikan verran, joka on linjassa liitteestä B 
tehdyn päätelmän perusteella, että tarvittava kapasiteetti on juuri tuon 50 lavan verran. 
Tarvittaessa on vielä lattiatilaa maalaamon ja nykyisen alueen välissä, mikäli tulee ruuh-
kahuippu ja näitä ei ole päästy jaksottamaan eri päiville. Tarkoituksena on, että lastaus-
laiturin vieressä olevat paikat on tarkoitettu kyseisen päivän tilauksille, koska jos tässä 
olisi kahden päivän tilauksia, käy se liian pieneksi. Pidemmän toimitustaan odottaville 
lavoille on kaksi paikkaa. Samalla viikolla tai seuraavana päivänä lähetettävät kootut ti-
laukset välivarastoidaan kokoonpanopisteiden läheisyydessä, jossa on 30 lavapaikan ka-
pasiteetti. Nämä siirretään lähtevien alueelle, kun edelliset on noudettu.  
Yrityksen ongelmana on ollut puulaatikoiden säilytys, sillä ne vievät merkittävästi tilaa, 
eikä niille ole ollut hyvää varastointitilaa. Uudessa layoutissa näille on varattu paikka 
entisiltä kokoonpanopaikoilta, kauimmaisesta paikasta lastauslaituria. Näiden ei tarvitse 
sijaita keskeisillä paikoilla, koska niitä ei tarvita joka päivä. Kyseiselle alueelle mahtuu 
35 pienlaatikkoa lattialla ja näitä vielä kolme päällekkäin, joten varastoitava määrä vastaa 
kahta isoa ja yhtä pientä konttia. Tila on riittävä, koska parhaimmillaan yrityksellä on 
lähtenyt kaksi konttia saman päivän aikana, mikä vaatii enimmillään 80 laatikon kapasi-
teetin. Kun puulaatikot täytetään valmiilla tuotteilla, muuttuu tila varastointitilaksi. Nämä 
projekti- ja konttitavaratoimitukset on sijoitettu kyseiseen tilaan myös, koska ne odottavat 
eniten toimitustaan. On tarpeetonta välivarastoida näitä parhailla varastopaikoilla, kun 
aina ei ole tiedossa edes tarkkaa toimituspäivää. Lastausvaiheessa on trukin käyttö kui-
tenkin välttämätöntä, joten matka ei ole mahdoton ja väylä sille on riittävä. Lastauksessa 
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toinen henkilö voi tuoda laatikoita lähemmäksi lastauslaitureita, kun toinen vastaa niiden 
lastauksesta, jotta lastaus sujuu jouhevasti. 
Merkittävä muutos on myös uuden kokoonpanoalueen läheinen varastointipaikat ja nii-
den järjestely. Aivan kokoonpanon yhteyteen laajennetaan nykyistä varastotilaa siten, että 
lastauslaiturien puolella parhailla paikoilla on eniten ja nopeimmin kiertävien 20 tuotteen 
varastopaikat. Näiden min- ja max-varastomäärät ovat usean lavan suuruisia, joten kulle-
kin nimikkeelle voidaan varata yksi hyllyväli kokonaan. Näitä käytetään siinä järjestyk-
sessä, jossa ne on valmistettu. Kahta nimikettä varastoidaan jatkuvasti jopa yli neljän la-
van verran, joten näille on varattu omat paikat kokoonpanopisteen sivusta. Sijaintina tämä 
on hyvä näille tuotteille, koska kokoonpanosta on lyhin mahdollinen matka hyllytykseen 
ja kokoonpanijat voivat hyllyttää nämä tuotteet. Pakkaamista varten näiden matka on 
myös lyhin, mikä taas vähentää kuluvaa aikaa. Kun näitä tuotteita varastoidaan valmiina 
tuotteina, käytännössä tilauksen avaamisen jälkeen ei tarvita muuta kuin kerääminen hyl-
lystä ja pakkaaminen, jonka jälkeen tilaus on valmis. Tämä ajallisesti on lyhyt aika ja 
nykyiseen kolmen päivän asiakaslupaukseen päästään helposti ja tätä voitaisiin pienentää 
helposti tarvittaessa näiden tuotteiden osalta. Samalla kun nämä tuotteet varastoidaan lä-
hettämön puolella, vapauttaa se merkittävästi varastointitilaa varaston puolella.  
Layout muutoksen myötä tehdään myös varaosien sekä pakkaustarvikkeiden osalta va-
rastoinnista toimintaa tukevaa ja tarkoituksenmukaista. Päivittäisessä tarpeessa olevat 
tuotesuojat ja manuaaliset säätimet tuodaan varaston puolelle lattiatasoon, josta perusni-
mikkeiden yhteydessä on virtaviivaista kerätä myös nämä osat. Tässä tilassa ei säilytetä 
kuitenkaan kaikkia tuotesuojia, koska ne vievät merkittävästi tilaa, vaan niiden varmuus-
varasto sijoitetaan maalaamon yhteyteen. Maalaamon omalle välivarastolle tehdään myös 
hyllykkö, johon mahtuu 12 lavaa, ja joka tekee maalaamon lähialueesta siistimmän ja 
järjestelmällisemmän. Isojen tuotteiden suojille tehdään oma paikka työpisteiden yhtey-
teen, koska käytettävät määrät ovat pienempiä. Samoin sähköisten säätimien varastointi 
tuodaan näiden lähelle laatikoiden varastoinnin viereen. Tämä on lähin sijainti kokoon-
panolle sekä selkeyttää näiden varastointia. Päivittäiset pakkaustarvikkeet ovat kokoon-
panopisteiden ja kelmukoneen yhteydessä ja näiden varmuusvarastoa pidetään maalaa-
mon takana muulta toiminnalta syrjässä. Varastopaikkojen logiikkana on käytetty kom-
ponenttien kriittisyyttä sekä sitä, että koko varastoa näille ei tarvitse pitää samassa pai-
kassa.  
4.4 Järjestelmän kehittäminen toiminnan mukana 
Toimintaan on liittynyt paljon toistuvia toimenpiteitä, muistinvaraista toimintaa ja ajan-
tasaisuuden puutetta, joita kaikkia voidaan vähentää toiminnasta järjestelmien kehittämi-
sellä ja uusilla toimintatavoilla. Näitä vaiheita löytyy lähes jokaisesta osasta tilauksen 
valmistusprosessia ja pienillä muutoksilla voidaan saada ajallista ja laadullista paran-
nusta. Kuten jo mainittua, olisi helpoin lähestyminen varastojen kehittämistä WMS-jär-
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jestelmän integraatio, mutta järjestelmän koon ja investoinnin takia sitä ei ole otettu huo-
mioon tässä työssä, eikä sen hankintaa ole nähty perusteltuna. Nykyistä toimintaa pysty-
tään kehittämään merkittävästi muilla toimenpiteillä, jotka takaavat merkittäviä säästöjä 
tässä vaiheessa. Kun toiminnan kehityksen myötä toiminnasta on saatu vakiintunutta ja 
toimivaa, jonka jälkeen haluttaisiin vielä tehostaa toimintaa tai optimoida tilan käyttöä, 
tulee WMS:iä harkita uudemman kerran ja arvioida sen tarpeellisuutta.  
Käytännössä kerättävän tilauksen ajantasaisuutta pystytään parantamaan siten, että tilauk-
sen keruulista tulostetaan mahdollisimman lähellä keruuprosessia. Näin ollen nykyistä 
ERP:iä pitäisi parantaa siten, että lähettämön esimies hallinnoi keruu- ja varastoon val-
mistusjonoa ja järjestää tehtävät työt prioriteettijärjestykseen. Töiden suhteen voidaan 
asettaa järjestelmään parametreja määrittämään tätä myös automaattisesti, mutta päävas-
tuussa tästä tehtävästä on kuitenkin esimies. Keräilijän tehtävänä on valita joko henkilö-
kohtainen tai yhteisestä työjonosta seuraava työ, jonka keruulistan tulostaa ja alkaa teke-
mään työtä. Näin tilaus on ajantasaisimmillaan, ja mikäli asiakaspalvelusta tarkistetaan 
tilauksen tilaa, nähdään reaaliajassa, että tilaus on keräyksessä.  
Jotta keruut voidaan aloittaa sujuvasti, täytyy keruulistan tulostuksen jälkeen saada ko-
koonpantavien tuotteiden tarrat saumattomasti. Nykyisessä prosessissa on liikaa muistin-
varaista- sekä tarkkaavaisuutta vaativaa toimintaa, jotka pystytään eliminoimaan ERP-
järjestelmän ja tarrajärjestelmän integraatiolla. Koska tarrat ovat tuotenimike-, määrä- ja 
markkina-aluesidonnaisia, pystyttäisiin integraation avulla saada keruulistan tulostami-
sen yhteydessä myös tarrat ja vielä tilauksenmukaisesti oikein. Kun lista tulostetaan, syn-
tyy siitä automaattisesti XML-sanoma, joka lähetetään tarrajärjestelmään, mikä aktivoi 
tilauksen tarrojen tulostamisen. Mikä parasta tässä, tulostuu oikeita tarroja ja oikea määrä, 
jolloin virheet pystytään eliminoimaan. Tämän jälkeen keruuprosessi pystytään aloitta-
maan välittömästi, joten ajallista säästöä on saavutettu.  
Kun keruut on tehty ja pakkaaminen suoritettu, täytyy pakkauksen tiedot kirjata ylös. 
Ideaalitilanteessa vaaka kirjaa painon ylös sähköisesti ja samassa yhteydessä olisi mitta-
laite mittatietoja varten. Kuitenkin edistystä toisi jo se, että keräilijä kirjaa itse kollien 
mittatiedot järjestelmään ja kuittaa keruun suoritetuksi. Tällöin säästytään siltä, ettei lo-
gistiikka-assistentti tee samaa uudestaan sekä mahdollisesti väärin tulkitse kirjattuja tie-
toja, joten ajallista säästöä ja laadullista varmuutta saadaan prosessiin. Kun logistiikka-
assistentin pöydälle tulee tieto kerätyistä, ei hänen tarvitse kuin tarkistaa, että tiedot ovat 
kunnossa ja tilata kuljetus sähköisesti. Muutos parantaa samalla tilauksen tilan seurantaa, 
jolloin saadaan tieto siitä, että tilaus on jo pakattu, eikä muutoksia juurikaan voida enää 
tehdä. Kun keräilijä on saanut keruut kuitatuksi, voi hän samalta istumalta aloittaa uuden 
keruulistan tulostamisen.  
Mikäli keräily ja kokoonpano erotellaan omiksi prosesseikseen, vaaditaan järjestelmältä 
myös kahta erillistä toimintoa ja kokoonpanosta yhtä tuotantopistettä muiden joukossa. 
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Ensinnäkin näiden työt ja työjonot ovat erilliset kuten myös tavoitteet. Lähtevien tuottei-
den suhteen tarkastellaan lähetettyjä rivejä ja tilauksia, kun taas kokoonpanossa päivässä 
tai viikossa kokoonpantuja tuotteita, mikä voidaan jakaa vielä isojen ja pienien tuotteiden 
kokoonpanoon, koska työstöajat eroavat paljon toisistaan. Toiseksi kokoonpanovaihe ku-
luttaa prosessissa manuaalisia ja sähköisiä säätimiä sekä muuttaa perusnimikkeen val-
miiksi tuotteeksi. Erottamalla nämä prosessit toisistaan ovat yrityksen perusnimike-, val-
mistuote- ja lisäosavarastotiedot jatkuvasti ajan tasalla ja kertovat, missä kukin tuote on 
sekä mikä on tarve uusien valmistamiselle tai tilaamiselle. Kolmanneksi lähetysvaihe on 
aina viimeinen vaihe tuotannossa ja sitä edeltää kokoonpanovaihe, josta annetaan tietoa 
kerättävästä valmiista tuotteesta. Asiakkaalle lähetetään pääsääntöisesti valmiita tuotteita, 
jotka on käytettävä kokoonpanon kautta, jotta tuote lähetetään oikein koottuna. Keräilyssä 
voi olla lähetettävien tilausten lisäksi myös sisäisiä asiakkaita, kun perustuotetta ja lisä-
osia toimitetaan kokoonpanoon tai muita komponentteja on siirrettävä tuotannon sisällä. 
Tällä järjestelmä muutoksella selkeytetään keräilyn ja kokoonpanon eroa ja päätoimista 
tehtävää prosessissa. 
Saapuvat erät vaativat myös erityistarkastelua, sillä niillä on myös vaikutus yrityksen sal-
doihin ja prosesseihin, mikä näkyy myös lähettämössä. Nykyään tavarat kirjataan vas-
taanotetuksi vastaanottotarkastuksen jälkeen, johon voi mennä useita päiviä tavaran oi-
keasta saapumisesta yritykseen. Uudessa mallissa järjestelmään pitäisi saada kaksivaihei-
nen saapuminen, jossa ensimmäinen vaihe kuittaa sen, että ostotilausta vastaava tilaus on 
saapunut yrityksen tiloihin, mutta sitä ei ole vielä hyllytetty. Samalla kun tarkastellaan 
tuotteen tilaa, voidaan todeta, että se on vastaanottoalueella, joten paikannus on nopeaa 
ja joustavaa. Samalla oston raportointi ajallaan saapuneista toimituksista täsmää. Kun 
tuotteet on tarkastettu, kuitataan saapuneet tuotteet järjestelmään saapuneiksi. Mikäli osa 
tavarasta on käyttökelvotonta tai väärää tavaraa, kirjataan tämä järjestelmään ja toimitaan 
toimittajan antaman ohjeistuksen mukaan. Tarkastuksen yhteydessä saadaan myös sen 
hyllytyspaikka, johon vastaanottaja hyllyttää tavaran ja se on yrityksen saldoilla näky-
vissä. 
4.5 Ratkaisun toteuttaminen ja kriittisyys 
Kuten on havaittu, lähettämön toiminnassa on monia kehityskohtia, joilla voidaan paran-
taa sen ajallista tehokkuutta sekä laadullista suorituskykyä. Kaikki haasteet vaikuttavat 
kaikkeen toimintaan, mutta ne eivät ole toisistaan täysin riippuvaisia, joten kehittämistä 
voitaisiin tehdä vaiheittain. Jotta kehittämisessä saataisiin paras mahdollinen tehostumi-
nen aikaan mahdollisimman pienillä kustannuksilla, on arvioitava kehitystoimenpiteiden 
vaikutusta tehokkuuteen ja laatuun. Samalla on arvioitava sitä, kuinka nopeasti ja vaivat-
tomasti kehitystoimenpide pystytään ottamaan käyttöön. Kuvassa 20 on esitetty kehitys-




Kuva 20. Ratkaisuehdotuksen toteuttamisjärjestys. 
Voidaan sanoa, että tarratulostimen ja ERP:n integraatio on yksi nopeimmin toteutetta-
vista kehitystoimenpiteistä ja sillä on välitön vaikutus laatuun ja ajalliseen tehostumiseen. 
Tämä käytännössä takaisi tilausten tai varastoon kokoonpanemisen täydellisyyden ja tar-
ravirheiden poistumisen kokonaan lähettämön virhelistalta. Tämä tukee päivityksen teke-
mistä ensimmäisenä, jolloin lähettämötyötekijät näkisivät välitöntä työnteon parantu-
mista. Samalla se tukee myös työntekijän työntekoa, kun hän voi luottaa siihen, että on 
tulostanut kaikki tarrat ja hänen on kokoonpantava tarrojen mukainen määrä tuotteita. 
Tämä uudistus vaatii vain liittymärajapinnan järjestelmien välille ja sen toimivuuden tes-
taamisen. Samaan aikaan voidaan aloittaa kehittämään myös varastopaikkoja sekä teke-
mään järjestelmä muutoksia, jotka vievät enemmän aikaa. Kuitenkin tarrakoneen uudis-
tamisen jälkeiset vaiheet on hyvä tehdä ehdotetussa järjestyksessä hyötyjen takaamiseksi, 
joihin alemmat vaiheet liittyvät myös oleellisesti. Suuremmat prosessimuutokset vievät 
enemmän aikaa ja niiden vaikutusta tehokkuuteen on esitelty taulukossa 3 havainnoinnin 
tehdyn kellotuksen pohjalta.  
Taulukko 3. Ratkaisuehdotuksen ajallinen vaikutus. 
  Nykytila Tavoitetila Säästö 
Lavan haku 127*190 s=6,7 h 127*190 s=6,7 h 0 h 
Lavan palautus 127*190 s=6,7 h   6,7 h 
Tarvikkeiden  
keruu 127*120 s=4,23 h 127*120 s=4,23 h 0 h 
Trukin nosto-  
ja laskutyö 125*3 min=6,35 h 6,35 h*0,2=1,27 h 5,08 h 
Päivittäinen  
keruuaika 23,98 h 7,97 h 11,78 h 
        
Tuotetta 
työtunnissa 
1500 kpl/48,75 h 
=31 kpl/h 
1500 kpl/(48,75 h-11,78 h) 
=41 kpl/h 10 kpl/h 
Tehokkuuden  
kasvu     
(41 kpl-31 kpl)/ 
31 kpl=32 % 
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Kuten taulukon 3 laskut sen kertovat, suurin hyöty prosessien kehittämisestä saadaan, kun 
prosessista pystytään vähentämään turhaa liikettä. Tällä hetkellä turhaa liikettä syntyy, 
kun kaikki tekevät kaiken itse. Kun siirrytään malliin, jossa keräilijä hoitaa keräilemisen 
ja kokoonpanija valmistuksen, pystytään tehostamaan molempia prosesseja. Nykyinen 
keruu aika on laskettu siten, että keskimääräinen päivän rivien määrä on 127 kappaletta, 
ja näistä jokainen kerätään erikseen. Uudessa mallissa keräilijä ei tee lattiatasossa turhaa 
perusnimikelavan kanssa edes takaisin, vaan toimittaa kokoonpantavaksi aina oikean 
määrän. Tällöin saadaan vähennettyä puolet tähän tehtävään kuluvasta ajasta. Kun tarvik-
keet sijaitsevat myös keruumatkan varrella, häviää niihin erikseen kuluva aika käytän-
nössä kokonaan. Tätä ei ole kuitenkaan huomioitu taulukon laskennassa, koska ne on 
kuitenkin kerättävä ja laskettava. Nämä muutokset ovat pelkkiä prosessin kehityksen tuo-
mia etuja. Kun tähän tuodaan vielä varastopaikkojen järkevämpää sijoittelua siten, että 
suurin osa kerättävistä tuotteista sijaitsee alimmilla hyllypaikoilla, joista voidaan kerätä 
käsin, pystytään nykyisestä määrästä lähes kaikki operoimaan ilman trukinnostotyötä. 
Päivittäinen työaika on laskettu laskennallisella 6,5 henkilön 7,5 tunnin työpäivällä, joka 
tekee koko lähettämölle 48,75 tuntia päivän 1500 tuotteen lähettämiseen. Kun huomioi-
daan nämä kaikki yhteen, pystytään päivittäisestä työajasta vähentämään lähes 12 tuntia, 
ja kasvattamaan tehokkuutta valmistettavien määrien osalta 32 prosenttia, joka tukee rat-
kaisuehdotuksen käyttöönotettavuutta. Tähän kehitykseen ei välttämättä tarvitse tehdä 
edes rahallista investointia, kun yksinkertaisimmillaan järkeistetään prosesseja ja varas-
tointia, mutta samaan aikaan teknisten toimenpiteiden tuominen osaksi tätä muutosta vah-
vistaa säästöjen todennäköisyyttä. Toteutusjärjestyksessä olisikin oleellista tehdä ensiksi 
prosessimuutokset, tämän jälkeen kehittää tiloja ja niiden käyttöä ja lopuksi lisätä tehos-
tamista järjestelmässä. Näin ollen kokoonpanopisteiden siirtämisestä saadaan konkreetti-
sesti hyötyjä vasta siinä vaiheessa, kun prosessit toimivat ja varastointi on systemaattista. 
Kun ensiksi kehitetään prosessia ja sen jälkeen vasta tiloja, kasvaa investointien määrä 
asteittain, ja maksimaalinen hyöty nykyisillä työkaluilla voidaan saavuttaa. 
Yrityksen on otettava jossain vaiheessa varastopaikat käyttöönsä, koska muuten varastot 
eivät vastaa liiketoiminnan kehitykseen. Prosessit ja varastot ovat jo nyt äärimmillään, ja 
mikäli lähtevien tuotteiden määrä kasvaa 20 prosentin verran, ei tähän välttämättä nykyi-
sellä toimintamallilla pystytä vastaamaan. Varastoinnin tuomista järjestelmätasolle luo 
etuja lähettämön lisäksi myös laajemmin yrityksessä tuotannon, asiakaspalvelun ja oston 
toiminnassa. Kun jokainen yrityksessä pystyy luottamaan yrityksen saldotietoihin kaikille 
komponenteille, säästyy aikaa asioiden selvittämisestä ja toiminta perustuu entistä vä-
hemmän arvioihin. Tämä muutos tulee maksamaan järjestelmän ja paikkojen määrittämi-
sen osalta sekä tulee viemään aluksi aikaa, jotta toimintatavat hyllyttämisen ja keräämisen 
suhteen opitaan. Pitkällä aikavälillä tämä on kuitenkin välttämätön investointi ja mahdol-
listaa varastojen kehittämisen ja optimoinnin tulevaisuudessa.  
Tilojen ideaalinen hyödyntäminen vaatii jokaiselta työntekijältä täsmällisyyttä, joten pe-
lisäännöt on oltava yhteiset ja selkeät. Varastopaikat selkeyttävät tuotteiden varastointia 
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merkittävästi, edesauttavat varastotilojen hyödyntämistä tarkoituksenmukaisesti sekä 
varmistavat, ettei tila lopu kesken. Tilamuutoksista voidaan saapuvien ja lähtevien alue 
selkeyttää milloin vain, eikä investointi vaadi muuta kuin lattiateippien asettamisen. Uu-
det hyllyt voidaan myös asentaa heti, kun se koetaan tarpeelliseksi, koska niillä ei ole 
vaikutusta muihin toimintoihin eikä vähennä liikaa lattiatilaa. Kokoonpanopisteiden siir-
rosta saadaan suurin hyöty irti siinä vaiheessa, kun keräily-kokoonpanoprosessi toimii 
saumattomasti, joten tämän muutoksen kanssa ei ole kiire alkuvaiheessa. Tällä on kuiten-
kin tehostava vaikutus ajallisesti. Samassa yhteydessä saadaan laatikoiden varastointiin 
tarvittava tila.  
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5. YHTEENVETO 
Yritykset valmistavat tuotteita ja palveluita, joiden lähettämisestä vastaa useimmiten lä-
hettämö tai muu lähtölogistiikasta vastaava osasto. Lähettämö on asiakkaalle näkyvin osa 
materiaalivirrassa, sillä sen toiminta näkyy asiakkaalla välittömästi saadessaan tilauksen. 
Asiakas arvostaakin tilauksen oikeellisuutta, ajallisuutta ja laatua, joihin kaikkiin voidaan 
lähettämössä vaikuttaa. Virheet lähettämössä näkyvät asiakkaalla monessa eri arvioita-
vassa osassa, joten on pyrittävä jatkuvasti täydellisyyteen asiakastyytyväisyyden takaa-
miseksi. Tämä tutkimus on pyrkinyt vastaamaan asiakkaan ajallisiin tarpeisiin toimitus-
aikalupauksen takaamiseksi ja ratkaisuehdotus lähettämön kehittämiseksi pyrkii varmis-
tamaan tämän jatkossakin. 
5.1 Päätelmät 
Kuten Mentzer et al. (2001) esittävät, huomioi asiakas laadullisina tekijöinä tilauksensa 
toimituksessa tarkkuuden, kunnon, laadun, oikea-aikaisuuden sekä poikkeamien käsitte-
lyn. Nämä ovat kaikki seikkoja, joihin yrityksen lähettämössä voidaan vaikuttaa sekä ke-
hittää. Samaan aikaan Murphyn ja Woodin (2008, s. 94) mukaan yrityksen lähettämöllä 
on merkittävä rooli asiakaspalvelun tavoitteiden saavuttamiseksi, jolla on samaan aikaan 
vaikutus koko yrityksen myynnin menestykseen. Lähettämöä voidaan tarkastella monesta 
eri näkökulmasta ja sillä on suora vaikutus asiakastyytyväisyyteen sekä myös yrityksen 
sisällä eri osastojen tyytyväisyyteen. Kehittämällä lähettämötoimintaa voidaan saavuttaa 
huomattavaa tyytyväisyyttä monissa eri sidosryhmissä lähettämön itsensä lisäksi. 
Tutkimuksen tavoitteena oli ajallisen asiakaslupauksen takaaminen ja lähettämön toimin-
nassa löytyi kehityskohtia, joita parantamalla pystytään edesauttamaan lähettämön kehit-
tämistä ja sekä ennen kaikkea pitämään asiakas tyytyväisenä. Näitä pystyttiin havaitse-
maan prosesseissa, varastoinnissa, tilan käytössä sekä järjestelmissä ja luomaan kullekin 
kehitystoimenpiteet. Slackin et al. (2001, s. 185) mukaan prosessimallin valinnan jälkeen 
voidaan valita vasta käytettävä layout malli ja Stevenson (2012, s. 23) esittää prosessiva-
linnalla on vaikutuksia layoutin lisäksi tiloihin, työnkuvaan ja työvälineisiin.  
Yrityksen pääasiallinen valmistustapa on tilauskohtainen kokoonpano, johon on pää-
dytty, koska tuotteen rakenne ja brändin määrittäminen tapahtuvat vasta viimeisessä tuo-
tantovaiheessa. Toiminta on tällöin Simchi-Levin (2010, s. 50–51) mukaisesti joustavaa, 
reagointi nopeaa ja tuotekokonaisuuksien määrä on laaja, eikä Zhoun ja Chaon (2012) 
mukaan vaadi suuria lopputuotevarastoja. Tämä kuvastaa hyvin yrityksen nykyistä tilaa. 
Se mahdollistaa laajan tuoteportfolion tarjoamisen asiakkaille, eikä sen puolesta vaatisi 
muutosta. Kuitenkin samaan aikaan tiettyjä tuotteita valmistetaan suuria määriä yrityk-
sessä ja vuosittaiset, jopa päivittäiset, lähetysmäärät ovat suuria, eikä näiden varastointi 
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ole järjestelmällistä. Näin ollen yritys ei pysty varastoon valmistuksessa hyödyntämään 
Maheutin et al. (2015, s. 140) esittämiä taloudellisia eräkokoja alhaisemmilla hinnoilla, 
eikä Senin et al. (2000) mukaan pysty hyödyntämään varaston mahdollistamaa kilpailue-
tua halvoista hinnoista ja nopeista toimituksista. Ratkaisuehdotuksessa pyritäänkin hyö-
dyntämään varaston mahdollistamaa nopeampaa toimittamista asiakaslupauksen takaa-
miseksi erityisesti suurivolyymisimmissa tuotteissa.   
Prosessina lähettämö vastaa Stevensonin (2012, s. 236–237) työ- ja eräprosessissa, koska 
moninaisuus on suurta, mutta samaan aikaan myös valmistettavat määrät voivat olla suu-
ria. Samaan aikaan kokoonpano on kuitenkin toistuva prosessi, kuten Heizer ja Render 
(2006, s. 258) sen esittävät, jota tukee myös Stevensonin (2012, s. 238) vaatimus standar-
doiduista tuotteista. Kuitenkaan yrityksessä ei ole käytössä kokoonpanolinjaa, jota 
Stevenson (2012, s. 238) esittää operointimalliksi, vaan kokoonpano tehdään työpisteillä. 
Tällöin ei pystytä hyödyntämään Krajewskin et al. (2007, s. 130) kuvailemaa linjaproses-
sia, jossa resurssit olisivat ympärillä saatavilla, välivarastointi pientä ja lopputuotteita 
voitaisiin varastoida. Tällä hetkellä pidetään perusnimikevarastoa yllä, kokoonpannaan 
tilauksia tarpeen tullen ja tehdään paljon liikettä tuotteen tarvitsemien resurssien välillä. 
Toiminnan ei tarvitse olla jatkuvan prosessin mukainen, mutta toistuvammalla prosessilla 
saadaan ajallista säästöä prosessiin. Tätä tuetaan myös layoutvalinnalla, jonka tavoitteena 
pitäisi olla Krajewskin et al. (2007, s. 315) kuvailema linjavirtainen layout, jossa resurssit 
ovat tuotteen ympärillä ja työpisteet tai osastot virtaviivaisesti. Stalkin (1988) mukaan 
layout on tällöin aikaa säästävä vähentäen käsittely ja siirtely kertoja, mikä tukee tämän 
työn tavoitetta ajallisesta tavoitteesta. 
Ratkaisuehdotuksessa pyrittiin havainnoinnin pohjalta kehittämään kohtia, joissa oli suu-
rin potentiaali toiminnan kehittämiseksi ajallisesti tehokkaammaksi. Voidaan sanoa, että 
nykyisessä prosessissa on hukkaa ja kehityskohteita. Jotta lähettämö pystyy reagoimaan 
yrityksen tuotteiden kasvavaan kysyntään, on sen toimintaa pystyttävä kehittämään. Mer-
kittävimmät hyödyt on saavutettavissa nimenomaa prosessin kehittämisellä ja uudelleen 
järjestelyllä. Tämän hetken keräilyvaiheeseen kuluu työntekijöillä eniten aikaa ja tapah-
tuu myös paljon arvoa tuottamatonta toimintaa. Kuten Murphy ja Wood (2008, s. 90) 
mainitsevat, voidaan keräilyä ja kokoonpanoa tehostaa ilman suuria investointeja ja liik-
kumiseen kuluu eniten aikaa keräilijöiltä. Näin on myös tämän tutkimuksen kohdeyrityk-
sessä ja hyötyjä voidaan saada hyvinkin edullisesti. Tämän takia ratkaisuehdotuksessa 
luodaan lähettämöön keräilijän ja kokoonpanon työtehtävät erikseen tehtäviksi, koska 
sillä voidaan vähentää turhaa liikettä ja tehostaa molempia prosesseja. Prosessimuutosta 
voidaan tukea vielä tilojen muutoksella, mutta sen hyödyt eivät ole ajallisesti suuria. Täl-
löin tilaa pystytään kuitenkin käyttämään muuten tehokkaammin kehittämällä siitä virta-
viivaisempi ja tarkoituksenmukaisempi. Kehityksessä onkin huomioitu Stevensonin 
(2012, s. 257) kommentti siitä, että usein tilattavat tuotteet sijaitsevat mahdollisimman 
lähellä uloskäyntiä keräilyyn kuluvan ajan vähentämiseksi. Järjestelmien on oltava mu-
kana toiminnan kehittymisessä sekä tuettava siinä tapahtuvia muutoksia.  
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Prosessien kehittämisessä on käytetty pohjana Summersin (2005, s. 212) listaamaa tehok-
kaan kehittämisen vaiheita, joissa on määritelty tavoite, rajat ja omistaja sekä luotu pro-
sessikaaviot arvoa tuottamattomien vaiheiden tunnistamiseksi, jotta tuottavuutta voidaan 
kasvattaa vähentämällä kuluvaa aikaa ja hukkaa. Prosessit ovat tällä hetkellä vaihtelevia 
ja hyvin työntekijäsidonnaisia. Goetschin ja Davisin (2014, s. 446–447) mukaan laatua 
sekä prosesseja voidaan parantaa vähentämällä vaihtelua. Ratkaisuehdotuksessa on kiin-
nitetty myös huomiota vaihtelun vähentämiseen, jolla on vaikutusta tuotteen parantumi-
seen sekä asiakaslupaukseen pääsemiseen.  
Prosessien suunnittelu on yksi osa kokonaisvaltaista laatujohtamista, joka on itsessään 
tämän työn ratkaisuehdotus. Tämän tavoitteena on oltava kuitenkin asiakastyytyväisyys 
ja siihen pitäisi pyrkiä osallistamalla henkilöstöä sekä parantamalla toimintaa jatkuvasti 
(Krajewski et al. 2007, s. 208). Otetaan ratkaisuehdotuksesta käyttöön mikä tahansa osa, 
on siihen hyvä osallistaa lähettämön työntekijöitä, koska Krajewskin et al. (2007, s. 210–
211) mukaan heidän on ymmärrettävä laadun tärkeys ja he pystyvät itseohjautuvasti tii-
meissä tunnistamaan ja ratkaisemaan ongelmia. Ratkaisuehdotuksen käyttöönotto ei ole 
tae siitä, että virheitä ei synny ja toiminta on jatkuvasti jouhevaa, vaan toimintaa on py-
rittävä parantamaan jatkuvasti tämän jälkeen, ja parhaiten toiminnan haasteista pystyy 
kuvailemaan työntekijä itse. Ratkaisuehdotuksen myötä virheiden juurisyihin päästää pa-
remmin kiinni, pystytään analysoimaan nopeammin sekä tekemään korjaavat toimenpi-
teet. Tästä voidaan tehdä osa jokapäiväistä työntekoa ja samalla alkaa tekemään syste-
maattista laadun parantamista. Ehdotuksen toteuttamisen myötä pystytäisiin paremmin 
myös analysoimaan prosessin vaiheaikoja ja jatkuvan parantamisen tukena voidaankin 
käyttää mittareita. Hyviä mittareita nykyisen lähettämön analysointiin ovat ajan suhteen 
Murphyn ja Woodin (2008, s. 93–98) esittämät OFF ja OTD, kun taas laadun puolesta 
Henauxin ja Semalin (1998) mainitsemat täydellisten ja vaurioituneiden tilausten osuus. 
Työntekijöille on hyvä tuoda esille myös lukuina, kuinka paljon päivän aikana on valmis-
tettu tai lähetetty tuotteita, joka motivoi päivittäiseen ahkeruuteen. Laadun parantamisen 
ratkaisuna olisi myös tuotetarrojen tulostuminen automaattisesti ja oikein järjestelmäin-
tegraation myötä, mikä poistaisi kokoonpanoon liittyviä virheitä merkittävästi. Vaikka 
tämä työ luo ratkaisuehdotuksen, ei lähettämön toiminnan kehittäminen lopu vielä tähän, 
sillä kehittämiskohteet ja -mahdollisuudet muuttavat muotoaan jatkossakin. 
5.2 Tulosten arviointi 
Konstruktiivisen tutkimuksen osana on Kasasen et al. (1993) mukaan konstruktion tai 
ratkaisuehdotuksen toimivuuden havainnollistaminen. Tämän työn tarkoituksena on ollut 
ratkaisuehdotuksen luonti, eikä sen testaaminen, joten toimivuutta arvioitiin asiantuntija-
ryhmän kokouksessa tutkimuksen tuloksista. Ryhmään kuului päättävässä asemassa ole-
via henkilöitä kohdeyrityksen asiakaspalvelusta, laadusta, lähettämöstä, tietotekniikasta, 
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teknologiasta, tuotannosta sekä tuotantoteknologiasta. Pelkästään kokoukseen osallistu-
neiden henkilöiden tausta kertoo jo siitä, että lähettämötoiminta vaikuttaa yrityksen toi-
mintaan laaja-alaisesti ja sen kehityksestä ollaan kiinnostuneita.  
Asiantuntijat olivat vakuuttuneita yrityksen lähettämön nykytilan analyysista sekä kehi-
tyskohteista. He yhtyivät näkemykseen siitä, että lähettämössä on nykyiseltään kehitettä-
vää ja sitä on pystyttävä paremmin hallinnoimaan. Ajallisen säästön potentiaali oli heidän 
mielestään hyvin konkreettinen ja saavutettavissa pienillä investoinneilla sekä ratkaisueh-
dotus itsessään toteuttamiskelpoinen. Ratkaisuehdotuksen kehitysvaiheessa kartoitettiin 
valmistusprosessin järjestelyyn useita teknisiä menetelmiä, mutta näitä ei koettu tarpeel-
lisiksi tässä vaiheessa niiden korkean hinnan sekä tuoman vähäisen lisäarvon takia. Ny-
kyinen ratkaisuehdotus kykeni lähes samaan potentiaaliin kolmanneksen pienemmillä 
kustannuksilla sekä voisi olla ponnahduslauta uuden teknologian ja digitaalisuuden tuo-
miseksi osaksi toimintaa.  
Yritystä kiinnosti erityisesti se, että riittääkö nykyisten tilojen kapasiteetti lähtevien ja 
saapuvien tavaroiden alueiden sekä varastojen suhteen. Kuten tutkimuksessa havaittiin, 
nykyinen varastointimenetelmä ei pysty vastaamaan minimi- ja maksimiarvoihin, varsin-
kaan, jos jokaisella tuotenimikkeellä on oma varastointipaikka. Ratkaisuehdotuksessa tä-
hän seikkaan reagoidaan ja yrityksen on pystyttävä toteuttamaan joustavan tehokas tapa 
varastoida tuotteita. Varastoinnin kannalta yrityksen on luultavasti välttämätöntä tarkas-
tella myös A-nimikkeiden varastointitasoa. Nykyiset varastot riittävät, kunhan toiminta 
ottaa huomioon varastojen asettamat rajoitteet. Samoin saapuvien ja lähtevien alueet riit-
tävät yrityksessä tällä hetkellä, mikäli niitä käytetään oikein. Ongelmana on ollut epäjär-
jestys sekä vientilaatikoiden varastointi ja ratkaisuehdotuksessa pyritäänkin järjestelmäl-
liseen lattiatason hyödyntämiseen. On pyrittävä olemaan joustava, sillä tilojen kapasi-
teetti riittää, jos näin halutaan. Kun saapuvien ja lähtevien prosessointi on järjestelmäl-
listä, pysyvät tilat siisteinä ja säästyy aikaa, kun etsimiseen ei tarvitse käyttää aikaa. Jos 
lähtevien tuotteiden määrät kasvavat jatkossa merkittävästi, voidaan joutua harkitsemaan 
tehtaan laajentamista lähtevien kaistojen luomiseksi. Samoin uuden maalaamon inves-
tointi vähentää sen viemää tilaa ja voidaan sijoittaa tuotantoprosessin kannalta virtavii-
vaisesti, jolloin lähettämölle vapautuu lisätilaa.  
Asiantuntijoiden laajan osaamistaustan myötä henkilöt kiinnittivät tutkimuksessa moniin 
eri asioihin huomiota. Esimerkiksi asiakaspalvelua kiinnostivat varastointiyksiköt ja että 
tuotaisiinko tukkupakkaukset osaksi toimintaa. Tämä on kuitenkin myynnin kannalta sel-
keä elementti, jolla pystyttäisiin tuotteiden hintoja laskemaan, mutta samalla lähettämön 
prosesseja tehostamaan. Laadun näkökulmasta oli selkeä intressi tuoda tuotteiden sarja-
numerot järjestelmätasolle niiden paremman seurannan takaamiseksi. Tuotantoteknolo-
giasta vastaavan selkeä intressi oli siinä, kuinka mahdollisimman pienellä toiminnallisella 
investoinnilla saataisiin suurin hyöty. Näiden kommenttien pohjalta voidaan todeta, että 
lähettämössä on monia kehittämismahdollisuuksia ja sen toiminta vaikuttaa laajasti yri-
tyksessä.  
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Kuten Solakivi et al. (2016, s. 122) ovat maininneet, ovat pienet yritykset ketterämpiä 
kuin suuret. Tähän on myös kohdeyrityksen pyrittävä. Toiminnassa on huomioitava tä-
män lisäksi myös joustavuus, sillä yrityksen tuotevalikoima on laaja ja asiakkaita pyritään 
palvelemaan parhaalla mahdollisella tavalla. Tämä loi omat haasteensa ratkaisuehdotuk-
sen tekoon, sillä automaattisesti ei voida luoda yhtä täysin automatisoitua tuotantolinjaa, 
vaan on huomioitava asiakkaiden eri tarpeet sekä tuotteiden moninaisuus. Kohdeyrityk-
sen liiketoimintaympäristö on huomioitu tässä työssä ja ratkaisuehdotus vastaa sen tavoit-
teita. Se on yksi vaihtoehto toiminnan kehittämiseksi, joka ei takaa kuitenkaan täydellistä 
toimintaa tai täydellisiä lähetyksiä aina, vaan vaatii rinnalleen jatkuvan parantamisen.  
Tutkimusmenetelmänä havainnoimalla pystyttiin tunnistamaan lähettämön toimintaa ja 
sen kehityskohtia. Menetelmän vakuuttavuutta olisi kuitenkin voitu parantaa tekemällä 
siitä ja sen kirjaamisesta systemaattisempaa selkeillä aikatauluilla ja agendalla sekä teke-
mällä haastatteluja sen tueksi. Kuitenkin työssä pystyttiin luomaan konstruktio, jonka 
avulla yritys voi omaa toimintaansa tehostaa, mikä oli tämän tutkimuksen tarkoitus. 
5.3 Jatkotutkimuskohteet 
Lähettämötoiminta on luonnollisesti yrityskohtainen kokonaisuus, johon voi kuulua hy-
vinkin erilaisia toimintoja, toimintatapoja sekä teknologioita. Näin ollen teoriasta tai tut-
kimuksesta ei löydy aina yksiselitteistä oikeata ratkaisua kuhunkin tutkittavaan kohtee-
seen tai yhtä mallia, joka sopii kaikkiin lähettämöihin. Tämä tutkimus loi ratkaisuehdo-
tuksen kohdeyrityksen lähettämön kehittämisestä nykytilasta, pyrkien takaamaan ajalli-
sen asiakaslupauksen onnistumisen jatkossakin. Tästä seuraava jatkotutkimuskohde olisi 
luonnollisesti yrityksen lähettämön kehittämisen tutkiminen ja sen onnistumisen arvi-
ointi. Toiminnan seurannan kannalta tätä tukisivat mitattavien kohteiden lisääntyminen 
sekä ylipäätään mahdollisuus mittaamiseen.  
Perehtyessä aiheeseen liittyvään aiempaa tutkimukseen, pystyi löytämään hyvin materi-
aalia tämän työn kirjallisuuskatsauksen pääaiheista, toiminnanohjauksesta, laatuproses-
sista ja logistiikasta. Sen sijaan näiden pääaiheiden yhdistämisestä sekä itse lähettä-
möfunktiosta yrityksessä ei juurikaan ole tehty tutkimusta, mikä luo jatkotutkimuspoten-
tiaalin. Tämän tutkimuksen pohjalta potentiaalisia jatkotutkimuskohteita olisivat myös 
eri valmistustapojen, erityisesti ATO:n ja MTS:n, yhdistämisen optimointi valmistus- ja 
lähetysprosessissa sekä arviointi siitä, kuinka monen tuotevariaation ylläpitäminen on yri-
tykselle kannattavaa ja mitkä asiat vaikuttavat modulaarisen tuotannon toimivuuteen. Sa-
moin varastoihin liittyen voisi tutkia sitä, millaiset ATO-valmistuksen varastot pitäisi olla 
määrällisesti ja laadullisesti sekä kuinka ne pitäisi sijoittaa. Teknologisempi tutkimus-
suunta olisi myös arvioida, missä tilanteessa yritykselle olisi kannattavaa hankkia WMS-
järjestelmä ja milloin se olisi tarkoituksenmukaista. Kuten tässä tutkimuksessa, myös jat-
kotutkimuskohteissa kiinnostavia elementtejä ovat aika ja laatu, joilla on suora vaikutus 
myös hintaan ja tätä kautta yrityksen kannattavuuteen.  
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